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RESUMEN

El presente estudio surge de la necesidad de aumentar la productividad en las
principales lineas de pantalones de una empresa perteneciente al sector textil y
subsector confecciones, a través de la aplicacion de herramientas Lean, estudio de
tiempos y redistribucion de estaciones de trabajo con la consigna de incrementar el
nivel de cumplimiento de la actual demanda no atendida y establecer a la empresa

como un proveedor confiable en el rubro.

El proyecto de investigacion comienza con el estudio del contexto actual del sector
textil y confecciones a nivel nacional e internacional, ademds se presentan los
conceptos tedricos de ingenieria necesario para el desarrollo del trabajo relacionado
con herramientas de la filosofia Lean Manufacturing, rediseiio de planta, 5S’s y

Kanban.

El diagndstico de la empresa permite establecer las estrategias de mejora en base al
analisis PESTEL, analisis Porter y FODA. En adicion, se identifican las categorias de
productos que aportan con el mayor margen de contribucion. Por otro lado, se
cuantifica el impacto econdmico de los problemas principales de la empresa y las
respectivas causas raiz asociadas. Lo cual permite evaluar cudles son las herramientas

que aportan en mayor medida a la situacion inicial de la empresa.

Posteriormente, se realiza la implementacion de las herramientas en que tiene una
duracion de 11 meses, permitiendo incrementar la productividad de 60 a 62 pantalones

por hora y reducir la cantidad de productos terminados defectuosos en 1,1%.

Finalmente, acorde a la evaluacion del impacto economico de la implementacion de
las propuestas de mejora en el area de produccién, se llega a la conclusion que el
proyecto es viable con una tasa de rentabilidad (TIR) de 33% mayor al COK de 11.7%
y un VAN positivo de S/ 101,908.
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INTRODUCCION

El contexto del sector industrial en este siglo se distingue por factores como la
flexibilidad, competitividad y, en los tltimos afios, la gran variabilidad de la demanda.
Por ello, las empresas establecen estrategias competitivas con el objetivo de satisfacer
los requerimientos de sus clientes, quienes solicitan productos de alta calidad a precios

competitivos con despachos a tiempo y en la cantidad correcta.

En especifico, las empresas del sector textil y confecciones procuran aumentar su
competitividad en el mercado, mediante la implementacion de herramientas que
optimicen su desempeio. Dentro de ellas, se encuentran la metodologia Lean
Manufacturing y rediseno de planta, las cuales contribuiran en eliminar los
desperdicios, mejorar el flujo de los materiales a través de la linea de produccion,

aumentar la productividad, incrementar la calidad y reducir los costos de fabricacion.

En el capitulo 1, se realiza una descripcion de la situacion actual del sector textil y
confecciones en el mercado internacional y nacional. Ademas, se presenta la filosofia
Lean Manufacturing especificando los cinco principios fundamentales, los tipos de
desperdicios y las herramientas principales. Asi mismo, se detallan las fases para la

aplicacion de la Planeacion Sistematica de la Distribucion de Planta.

En el capitulo 2, se presenta la empresa en estudio con una concisa explicacion de su
mision, su visién, objetivos, estructura organizacional y lineas de productos

fabricados. En adicion, se detalla el proceso productivo, maquinaria e infraestructura.

En el capitulo 3, se muestra el analisis estratégico de la empresa a nivel del
macroentorno, microentorno y analisis FODA. Por otro lado, se evalta el area critica,
los problemas principales en base a su impacto econdmico, también se identifican las
causas raiz que se relacionan en mayor medida con la problematica y los indicadores

de la situacion inicial en las areas comprendidas en el alcance del proyecto.

En el capitulo 4, se expone el analisis, evaluacion y priorizacion de las propuestas de
mejora en base a la matriz FACTIS. De igual manera, se presenta la metodologia de

implementacion de las herramientas seleccionadas.
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En el capitulo 5, se desarrolla la implementacion de las propuestas de mejora que inicia
con el estudio de tiempos para el balance de la linea produccion, lo cual sirve como
base para la aplicacion de la metodologia de Planeacion Sistematica de la Distribucion
de Planta para el rediseiio de las estaciones de trabajo. Posteriormente se desarrolla la
propuesta de implementacion de las 5S’s y, por Gltimo, se aplican los pasos del Kanban

para las categorias de productos en analisis.

En el capitulo 6, se realiza la evaluacion técnica y econémica de las propuestas de
mejora, calculando el incremento de la productividad y cuantificando los principales
indicadores econémicos como el VAN y TIR, mediante el flujo de caja econémico

para demostrar la viabilidad del proyecto.

Por ultimo, en el capitulo 7 se presentan las conclusiones y recomendaciones del

presente proyecto de estudio.



1 CAPITULO 1: MARCO TEORICO

En el presente capitulo se presenta los principales factores que describen la actualidad
del sector textil y confecciones; asi mismo, se expondrd tanto las herramientas y
metodologias que se utilizaran para el desarrollo del proyecto como Lean

Manufacturing y SLP.

1.1 Actualidad del Sector confecciones en el mundo

El contexto actual de emergencia sanitaria ha impactado en los principales indicadores
de las empresas del sector confecciones en el mundo. Tomando como referencia las
naciones europeas, la crisis se manifiesta en las tasas de disminucién de -15% en la
produccion, -9.4% en las ventas al por menor y -9.7% en la rotacidon de existencias
durante el tercer trimestre del 2020. Sin embargo, la linea de productos textiles,
vestimenta y calzado ha presentado la mayor recuperacion (284.5%) en cuanto a la
demanda de comercio minorista de la Union Europea en el mes de septiembre respecto

al mes de abril (Statista, 2020).

1.2 Sector manufactura e industria textil y confecciones

El sector manufactura representa el 16.52% del PBI? nacional, segtin lo registrado de
enero a noviembre del 2020, mientras que el 10% del PBI de este sector es explicado

por la industria textil y confecciones.

Dentro de la industria peruana, la industria textil y confecciones se ha posicionado como
una de las mas relevantes, ademas es uno de los sectores econdmicos mas globalizados,

cuya importancia radica en funcion al aporte en las exportaciones y empleos ofrecidos.

De acuerdo a registros oficiales, genera cerca de 400 mil puestos de trabajo. En adicion,
tiene una importancia sustancial en la economia mundial; por ello, es uno de los factores
mas relevantes al momento de definir acuerdos comerciales a nivel internacional

(Camara de Comercio de Lima, 2020).

' SLP: Systematic Layout Planning
2 PBI: Producto Bruto Interno



1.3  Produccion del sector textil y confecciones

En el afio 2020, el nivel de produccion del sector textil y confecciones disminuyd en -
32.1%. Especificamente, el subsector confecciones sufrid una contraccion de -35.9%.
De esta manera, el sector ha reportado un detrimento en su produccion que aumentan
la brecha respecto a los valores alcanzados en el 2012. En contraste a los textiles, el
subsector confecciones ha evidenciado una pausada recuperacion. En la figura 1 se
presenta la fabricacion de prendas de vestir que registrd una reduccion en diciembre
del 2020 de -25.4% interanual, lo cual contribuye a la tendencia negativa que se
mantiene desde febrero del mismo afio, debido al contexto de emergencia sanitaria.
Asi mismo, registré una variacion anual acumulada de -35.9%. El factor que impactd
a este decrecimiento fue la menor fabricacion de prendas de vestir para atender la
demanda interna y externa de paises como Estados Unidos y Francia. Entre ellas, la

linea de pantalones que se redujo en -15.8% en el mes de diciembre (SNI® ,2021).

Figura 1: Evolucion Mensual de la Produccion del Subsector Confecciones (Var %)
Nota. Tomado de “Industria Textil y Confecciones marzo 2021 (p. 9), por SNI, 2021, Especiales de la
Industria.

1.3.1 Problematica del sector textil y confecciones

Dado el actual contexto competitivo del sector textil y confecciones en la industria
nacional e internacional, el objetivo del sector es optimizar su rendimiento en
indicadores de eficacia y eficiencia de manufactura, reduccion de costos de produccion
y flexibilidad de procesos con la consigna de aumentar la contribucion en cadenas
globales de negocios que cuentan con altos estdndares. Sin embargo, la evolucion de
las exportaciones del sector textil y confecciones a lo largo de los ultimos meses ha

mantenido una tendencia negativa, ello se refleja en la variacion porcentual negativa

3 SNI: Sociedad Nacional de Industrias



de -22.4% (millones de US$) de exportaciones en 2020 respecto al afio anterior (INEI*,
2021). El nivel de utilizacion de la capacidad instalada en las empresas del sector textil
y confecciones ha disminuido draméticamente a 42.6% al final el 2020. En especifico,
el rubro de prendas de vestir se encuentra en una tasa promedio de utilizacion de 44.5%

en dicho afio (SNIL,2021). Ver figura 2.
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Figura 2: Tasa de Utilizacion de la Capacidad Instalada del Sector Textil y Confecciones (en %)
Nota. Tomado de “Industria Textil y Confecciones marzo 2021 (p. 10), por SNI, 2021, Especiales de
la Industria.

Acorde a la Encuesta de Opinion Industrial del I Trimestre del 2021 realizada por
IEES? incluido el sector textil y confecciones, las empresas indicaron que el 57% se
encuentran operando normalmente, el 37% opera parcialmente y el 6% totalmente
paralizadas. En cuanto al nivel de produccion, el 41% sefiala que este se ha
incrementado, el 22% se mantiene igual y para el 37% se redujo respecto al mismo
trimestre del afio anterior. Adicionalmente, se evaluo6 el nivel de ventas donde el 40%
precisé que increment6, el 24% continud constante y el 36% sufrid una disminucion.

Ver tabla 1.

Tabla 1: Sintesis de respuestas

SITUACION DE LAS EMPRESAS INDUSTRIALES

Variable A inicios de la pandemia Actualmente
Operando con normalidad 8% 57%
Operado parcialmente 33% 37%
Paralizada totalmente 59% 6%

DESEMPENO DURANTE EL I TRIMESTRE 2021

Variable ‘ Mayor ‘ Igual Menor
Nivel de produccion 41% 22% 37%
Nivel de ventas 40% 24% 36%

Nota. Tomado de “Resultados Encuesta de Opinion Industrial I Trimestre del 2021 (p.1), por SNI,
2021, Encuesta de Opinion Industrial.

4INEI: Instituto Nacional de Estadistica e Informatica
5 IEES: Instituto de Estudios Econémicos y Sociales



Por otro lado, el 57% de las empresas indicaron que sus actividades se vieron limitadas
por diversos factores. La figura 3 evidencia que entre de los mas relevantes, se
encontrd que el 59% de los casos tienen como origen la reduccion de la demanda
interna, el 32% el desabastecimiento de insumos para la produccion, 16% la menor

fuerza laboral en la empresa y el 14% por los altos costos de produccion (SNI, 2021).

Figura 3: Factores que limitaron la produccion de su Empresa en el I Trimestre 2021 (en %)
Nota. Tomado de “Resultados Encuesta de Opinion Industrial I Trimestre del 20217 (p.4), por SNI,
2021, Encuesta de Opinion Industrial.

1.4 Herramientas y Metodologia de mejora

Con el objetivo de realizar el diagndstico de la situacion actual de la empresa, se
emplearan herramientas que permitirdn identificar las causas principales de la
problematica actual. Adicionalmente, en esta seccion se detallaran las metodologias
de mejora a implementar, con el objetivo de incrementar el desempefio de la empresa
eliminando los desperdicios, elevando su eficiencia, productividad y reduciendo tanto
los costos de produccion, como costos de abastecimiento. A continuacion, se detalla

la metodologia y las herramientas que se aplicaran.

14.1 Lean Manufacturing

Tal como mencionan Rajadell & Sanchez (2010) se conceptualiza Lean
Manufacturing como la busqueda de la optimizacion del sistema de produccion, a
través de los desperdicios (mudas); asi mismo, se comprende como desperdicio a
cualquier cosa que no sea lo minimo absolutamente necesario de equipos, materiales,
piezas, espacio y esfuerzo para generar valor al producto y, por ende, disminuye la
satisfaccion del cliente.

En este sentido, las empresas que deseen implementar Lean Manufacturing tendran

que estar enfocadas en la satisfaccion del cliente. De esta manera, priorizar la

4



eliminacion de los desperdicios presentes en los procesos, ademas de promover la
mejora continua en la organizacion.
En los siguientes parrafos se detallan los cinco principios a considerar para optimizar

el fujo de valor.

1. Definir el valor: El valor debe especificarse desde la perspectiva del cliente,
ademas tnicamente es considerado como significativo cuando se formula respecto
a un producto especifico (bien o servicio), el cual satisface las expectativas del
consumidor a un precio definido, en el momento pactado.

2. Identificar el flujo de valor: Determinar la cadena de valor para los productos y
servicios especificados, con el fin de eliminar los desperdicios a través del flujo de
valor. Este paso puede plasmarse por medio del mapa de flujo de valor de
informacion y materiales.

3. Flujo: Luego de determinar las actividades que aportan valor al producto o servicio
final, la siguiente fase es asegurar que estos fluyan a través de la cadena de valor sin
interrupciones. Ello implica eliminar o minimizar las actividades de no valor
agregado.

4. Pull: El cliente debe atraer el producto segun sus necesidades, adoptando el sistema
Just in Time con el fin de conservar minimas cantidades de inventario y mitigar la
sobreproduccion.

5. Promover la perfeccion: Una vez que los cuatro pasos anteriores se han cumplidos,
estos interactiian de tal manera que forman un circulo virtuoso. Asi mismo, esta fase
implicar buscar la mejora continuamente buscando la remocidon constante de

desperdicios.

14.1.1 Desperdicios

De acuerdo a Liker (2011), existen 8 tipos de desperdicios de manufactura. Los cuales
representan cualquier elemento que no sea lo minimo absolutamente necesario de
equipos, materiales, piezas, espacio y esfuerzo, para generar valor para el cliente. En

la tabla 2, se detallan cada uno de los desperdicios.



Tabla 2: Desperdicios o mudas en un proceso productivo

Desperdicios Descripcion

. Hacer el producto con anticipacion, mas rapido o en cantidades superiores a las
Sobreproduccion . . .
solicitadas por el cliente (interno o externo).
Operarios o clientes esperando por material de
Esperas . -
informacion.
Exceso de Almacenamiento excesivo de materia prima, productos en proceso o productos
inventario terminados.
Transporte Mover material en proceso o producto terminado de una locacién a otra.
Defectos Reparacion de un material en proceso o repeticion de un proceso.
Desperdicios de . .
pro CP; sos Esfuerzo que no agrega valor al producto desde el punto de vista del cliente
. Cualquier movimiento de personas o maquinas que no agrega valor al producto
Movimientos qu p q q £reg p
0 servicio.
Subutilizacion del Cuando no se utilizan las habilidades y destrezas del personal (habilidad
personal creativa, fisica y mental).

Nota. Tomado de “Analisis y propuesta de mejora para la implementacion de herramientas de
manufactura esbelta en la linea de confecciones de una empresa textil” (p.3), por S. Mejia y J. Rau,
2019, Industry, Innovation, And Infrastructure for Sustainable Cities and Communities.

1.4.1.2 Casa del Sistema Lean Manufacturing

El modelo de gestion Lean parte del Sistema de Produccion Toyota. La filosofia Lean
Manufacturing puede esquematizarse mediante la “Casa del sistema Lean
Manufacturing”, el cual posee dos pilares principales (Just in time y Jidoka) que se
apoyan sobre el cimiento de estabilidad operacional. Finalmente, se obtiene como
resultado una mejor calidad, bajo costo, menor tiempo de entrega, mejor seguridad y
alta moral. Ver figura 4. Las bases de la casa del sistema Lean Manufacturing se
sustenta en Just in Time, Kaizen, Jidoka y Heijunka. En los siguientes parrafos se

precisan las herramientas a utilizar.

Figura 4: Pilares de la Manufactura Esbelta.
Nota. Adaptado de Manual de Lean Manufacturing (p. 29), por A. Villasefior y E. Galindo, 2009,
Limusa.



14.1.3 Balance de Linea

Segtin Encarnacion (2017), el balance de linea es la metodologia en la que se utiliza el
tiempo para distribuir las actividades de un proceso, de tal manera que no superen el
takt time. Ello contribuye con el aumento de la eficiencia en el uso de los recursos
humanos, lo cual previene que algunos colaboradores trabajen mas que otros. Se debe
tener presente que los cambios en la demanda del consumidor impactaran directamente
en el takt time y, en consecuencia, se debe realizar un ajuste en el balance de linea cada

vez que suceda.

Con el objetivo que el flujo agregue valor a los procesos, los operarios deben tener la
capacidad de producir dentro del takt time y optimizar el tiempo de ciclo de las
actividades designadas. Una vez que se reduce el niimero de trabajadores en la

estacion, deben reasignarse a los mas productivos en primer lugar.

Para la realizacion del balance de linea se requiere de un estudio de tiempos, la cual es
una técnica que permite determinar los tiempos utilizados por los operarios para la
ejecucion de las actividades, a partir de una muestra significativa. En este sentido, se
procura la medicion de las operaciones, a través de la identificacion de tiempos
estandar sujeta a un sistema de valoracién del trabajo y tiempos suplementarios

causados por fatiga o demoras inherentes de los operarios.

A continuacion, se precisa el concepto de los términos claves mencionados en el

acapite:

a) Takt Time: Indicador permite identificar la frecuencia de produccion necesaria para
cumplir con la cantidad requerida sin generar exceso de inventario. Para ello, es
necesario tomar en cuenta la demanda de los clientes para hallar la cadencia 6ptima

de fabricacion.

El calculo del Talk Time se obtiene como el cociente del tiempo disponible para la
fabricacion (tiempo disponible por turno) entre la demanda (demanda del

consumidor por tuno).

Tiempo de fabricaciéon disponible

Takt Time = Cantidad total demandada




b) Tamafio de Muestra: Acorde a Kanawaty (2010, p. 307), se utiliza la siguiente
formula para determinar la cantidad de observaciones necesarias para obtener la
media representativa para la muestra a un nivel de confianza del 95.45% y un error
de £ 5%. Donde n es el tamafio de muestra se pretende determinar, n’ es el nimero
de observaciones iniciales, > es la sumatoria de valores y x es la cantidad de

observaciones.

n =

40/n'Yx% — (3x)?
( S )

¢) Valoracion del trabajo: De acuerdo a Garcia (2013, p.209), la valoracion del
desempefio del operario radica en la habilidad para registrar de manera imparcial
el tiempo que necesita el trabajo para efectuar sus labores.
Por ello, se comprende que un trabajador calificado y competente serd capaz de
sobresalir en los indicadores de productividad. Por lo tanto, el presente proyecto
utiliza como metodologia el sistema de valoracion Westinghouse (ver tabla 3).

Tabla 3: Sistema de Valorizacion Westinghouse

SISTEMA DE VALORACION WESTINGHOUSE
HABILIDAD ESFUERZO CONDICIONES
0.15 | A1 | Habilisimo 0.13 | A1| Excesivo 0.06 | A Ideales
0.13 | A2 | Habilisimo 0.12 | A2 | Excesivo 0.04 | B | Excelentes
0.11 B1 | Excelente 0.10 | B1| Excelente | 0.02 | C Buenas
0.08 B2 | Excelente 0.08 | B2| Excelente | 0.00 | D | Medianas
E
F

0.06 | C1 Bueno 0.05 |C1 Bueno -0.03 Regulares
0.03 | C2 Bueno 0.02 [C2 Bueno -0.07 Malas

0.00 D Medio 000 | D Medio CONSISTENCIA

-0.05 | E1 Regular -0.04 | E1| Regular 0.04 |A Ideales
-0.10 | E2 Regular -0.08 | E2 | Regular 0.03 | B | Excelentes
-0.16 | F1 Malo -0.12 | F1 Malo 0.01 |C Buenas
F2 Malo -0.17 | F2 Malo 0.00 | D| Medianas

-0.02 | E | Regulares

-0.04 | F Malas

Nota. Adaptado de “Estudio del Trabajo” (p.210), por R. Garcia, 2013.

d) Tiempos Suplementarios: Se comprende como tiempo suplementario al margen
adicional agregado al tiempo registrado por el crondmetro, debido a las
necesidades de los operarios tales como descansos, ir a los servicios, entre otros.
La OIT® establece diferentes tipos de suplementos como los atribuibles al operario,
al trabajo de estudio y no asignables tanto al método como al operario. La figura 5

muestra los suplementos considerados.

® OIT: Organizacion Internacional del Trabajo



Figura 5: Sistema de Suplementos.
Nota. Tomado de “Estudio del Trabajo” (p.228), por R. Garcia, 2013.

1.4.14 Kanban

Segtin Villasefor y Galindo (2007, p. 75), Kanban es “...la herramienta indicada para
controlar la informacion y regular el transporte de materiales entre los procesos de
produccion. Kanban es el corazon del sistema jalar. Kanban son tarjetas adheridas a
los contenedores que almacenan lotes de tamafio estindar. Cuando se tiene un
inventario, éste tiene una tarjeta que actia como una sefial para indicar qué cantidad
se requiere de €l. De esta manera el inventario solamente cuenta con lo que se requiere,
las cantidades exactas”. Adicionalmente, esta herramienta cuenta con una limitacion,
en caso se presente una considerable variacion en la demanda provoca excedencia o
quiebre de productos, lo cual no se soslayan con la metodologia Kanban. En
consecuencia, se sugiere “nivelar la produccidon” considerando los volimenes y

calculando la media (Hirano,2009).

De acuerdo a Paredes (2016), es preciso tomar en cuenta seis reglas fundamentales

para la correcta implementacion de la metodologia:



Restringir el flujo de productos defectuosos a los procesos subsiguientes: En
caso se identifique algin desperfecto, debe tomarse las acciones necesarias para
evitar que se suscite nuevamente.

Los procesos posteriores solicitaran lo indispensable al proceso precedente:
Es clave que los pedidos sean atendidos en la cantidad y momento oportuno.
Fabricar inicamente la cantidad solicitada por el proceso subsiguiente: No se
admiten piezas extra o menor a la cantidad requerida; asi mismo, la produccion se
realiza en el orden que las tarjetas son recibidas.

Balancear la produccion: En el escenario que el proceso subsiguiente requiera
materiales de forma intermitente referente al tiempo y la cantidad. Ello ocasionara
variabilidad en la cantidad de operarios y maquinas requeridas.

Ajustar el numero de tarjetas, acorde al volumen de produccion: La
programacion de la produccion tiene un impacto directo en la cantidad de tarjetas
Kanban, considerando la actualizacion de las solicitudes de produccion.

Usar el Kanban para identificar las oportunidades de mejora: Si se reduce
progresivamente la cantidad de tarjetas, entonces se identificard con mayor

simpleza los materiales faltantes y los problemas que originan paradas en la linea.

Por ultimo, se explican los dos tipos de Kanban existentes:

Kanban de produccion: Alerta que una accion debe ser realizada acorde a ciertos
productos o lotes de productos, ademas de la informacion asociada para cumplir
con los pedidos del producto.

Kanban de retiro: Brinda una sefial de que se debe retirar el material o producto

en proceso del inventario (sefial para surtir) y transportar a los procesos previos.

14.1.5 Metodologia 5S’s

De acuerdo a Hirano (2009), para alcanzar una correcta area de trabajo es preciso

iniciar con la implementacion de las 5 S’s. Del mismo modo, George (2002) indica

que la metodologia se focaliza en la instauracion, luego el mantenimiento de las areas

de trabajo mas limpias, estructuradas y seguras. La figura 6, permite comprender el

concepto de las 5S, tanto como los objetivos a efectuar con la metodologia. Tal como

se evidencia, la meta de la metodologia esta en alcanzar bajos costos, alta calidad,

mayor seguridad, altos indicadores de utilizacion y variedad de productos. Este

compuesto por 5 fases: clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina.

10



Figura 6: Significado de las 5S.
Nota. Tomado de JIT Implementation Manual: The Complete Guide to Just-in-Time Manufacturing
(p.250), por H. Hirano, 2009, CRC Press.

1.

Seiri — Clasificar

Se indica que la clasificacion consiste en excluir todos los objetos que no agregan valor

al producto (Vargas, 2004, p.33). La fase consta de 4 pasos:

2.

Anotar los elementos innecesarios: contribuye con el inventario de todos los
elementos que no agregan valor, sus locaciones, cantidad en la que se encuentran,

asi como las acciones recomendadas para su segregacion.

Tarjetas de color: las tarjetas aportan con la identificacion si en una estacion de
trabajo es necesario la segregacion o eliminacion de un elemento que no aporte

valor para el proceso ejecutado.

Plan de accion para el retiro de los elementos: consiste del traslado de los
elementos, catalogados como no necesarios para el proceso, a un area separada en
la empresa, donde no interrumpan las actividades dentro del area de trabajo; asi

mismo, otra opcion es descartarlas.

Control e informe final: el supervisor o jefe del area tendréd a cargo preparar un
informe al momento de trasladar o descartar los objetos.

Seiton — Organizar

La organizacion es un requisito para lograr el cometido de estandarizar el area de

trabajo. Debe comprenderse la organizaciéon como “la manera consistente de

realizacion de tareas y procedimientos” (Vargas, 2004, p.35-36). En consecuencia,

deben ejecutarse los siguientes pasos:
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3.

Controles visuales: brinda las pautas de la ubicacion de cada uno de los objetos en

la estacion de trabajo.

Mapa 5S: esquema sencillo que representa la locacion de los elementos a ordenar,

asi como los criterios tomados en cuenta para ubicarlos de manera conveniente.

Marcacion de la ubicacion: emplear senales con el fin de delimitar precisamente
las areas donde se posicionaron de forma 6ptima los elementos escogidos

Seiso — Limpieza

Busca instaurar el pensamiento de limpieza a los colaboradores. Es imprescindible que

sea acentuada mediante el entrenamiento y brindar los instrumentos imprescindibles

para ejecutarlo. De modo que Vargas (2004, p.38) sugiere la ejecucion de los

siguientes pasos:

4.

Planear el mantenimiento: Debe establecer un cronograma de limpieza para cada
una de las actividades. El jefe del area funge el rol de responsable del tipo de

limpieza a ejecutarse, asi como los encargados de la actividad.

Preparar un manual de limpieza: el manual debe incluir el objetivo de la limpieza,
utilizar material grafico como fotografias del area de trabajo y los elementos

requeridos para realizar la tarea.

Preparar elementos para la limpieza: Engloba todos los elementos e insumos
indispensables para la limpieza. Se requiere que exista orden el area de trabajo y

facilite su uso.

Implementar la limpieza: Descartar cualquier tipo de suciedad encontrada en area
de trabajo asignado.

Shitsuke — Disciplina

Citando a Vargas (2004, p. 41), “La practica de la disciplina pretende lograr el habito

de respetar y utilizar correctamente los procedimientos, estdndares y controles

previamente desarrollados”. Se postulan los siguientes 3 pilares fundamentales.

A. Papel de la Direccion

La alta direccion debera fomentar un ambiente que simplifique la implementacion:

Ensefiar e inculcar a los colaboradores el manejo de las 5 S’s.
Poner a disposicion los recursos necesarios para su instauracion.

Promover el cumplimiento de las fases, reconociendo las actitudes positivas y

lidiar con los problemas que puedan suscitar.
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e A manera de ejemplo, aplicar las 5S’s cotidianamente.

e Evaluar e involucrarse con el cumplimiento de la metodologia.

B. Papel de los funcionarios

En la labor de implementar la disciplina, debe cumplirse lo siguiente:
e Promover el aprendizaje continuo de las fases de instauracion de las 5S’s.

e Programar auditorias para asegurar su cumplimiento y evidenciar el progreso.

Colaborar en la planificacion de las mejoras como aporte a la mejora continua.

Pedir a los jefes o colaboradores el soporte o instrumentos necesarios para la

implementacion de las 5S’s.

C. Formacion

La metodologia 5S’s requiere del involucramiento y participacion de las autoridades y
colaboradores para que de forma integral conozcan e incorporen la relevancia de la

metodologia, ademés de su aplicacion diaria.

1.4.2 Metodologia SLP

Acorde a Muther (1981), la metodologia de Planeacion Sistematica de la Distribucion
de Planta (SLP) cuenta con la mayor aprobacién y aplicacion para la optimizacion en
problemas de distribucion de planta tomando en cuenta criterios cualitativos, pese a
ello fue creado para el disefio de cualquier tipo de distribucion de planta independiente
a su naturaleza. Fue disefiado como una metodologia sistematica multicriterio tanto
para distribuciones totalmente nuevas y distribucion de plantas establecidas. Segiin

Asad (2016), consta de siete pasos:

e Analisis PQRST: Se realiza la evaluaciéon para todas las actividades de
produccion, incluyendo las dimensiones de producto (P), cantidad (Q), ruta (R),
soporte (S) y tiempo (T).

e Analisis de flujo de materiales: Se centra en representar el flujo determinando la
secuenciay cantidad de movimientos de los materiales entre los diversos procesos.
Para ello, se utilizan herramientas como el diagrama de operaciones (DOP),

diagrama de actividades (DAP) y diagrama de recorridos (DR).

e Analisis de relacion de actividades: Determina la clase, la intensidad de las

relaciones entre las actividades. En la tabla 4 se presenta la clasificacion.
13



Tabla 4: Clasificacion de Relaciones

Cédigo | Definicién

A Absolutamente necesario que los departamentos estén juntos.
Especialmente importante

Importante

Sin importancia
No deseable

E
1
(0] Ordinariamente importante
U
X

Nota. Adaptado de “Distribucion de Planta” por R. Muther, 1981, McGraw-Hill.

Algoritmo de Francis: Requiere la ejecucion de los siguientes pasos:

1.

Elaborar un cuadro de doble entrada donde se establezca la relacion entre las
areas a distribuir, posteriormente a la derecha se colocan los tipos de
relaciones posibles. A continuacion, se calcula el Ratio de Cercania Total
(RCT) para cada area, considerando la siguiente regla: A=10000, E=1000,
1=100, O=10, U=0 y X=-10000.

El valor de RCT se obtiene del producto entre frecuencia de ocurrencia de las

relaciones y el valor que le corresponde.

Se procede a ordenar las areas en base a su respectivo RCT. En primer lugar,
el area con mayor RCT es el primero, después se ordenan de manera
sistematica tomando como criterio que el tipo de relacion sea importante con

las areas precedentes y los valores calculados de RCT.

En seguida se posiciona el area de orden 1 y en el contorno se coloca el
numero de las posiciones desde el 1 hasta cubrir las ubicaciones, iniciando
por la izquierda. Luego, se calcula el VPP (Valor de Posicion Ponderado) para
cada ubicacion, tomando en cuenta que los bordes acumulan en 100% de la
relacion, mientras que las esquinas acumulan el 50% de la relacion. La
ubicacion de la segunda area es la posicion con mayor VPP, si hay paridad se

elige la posicion de menor valor numérico.

Este proceso se realiza progresivamente hasta ubicar todas las areas y obtener

el Layout de Bloques Unitarios (LBU).

Diagrama Relacional de Actividades (DRA): Apoya la decision del

posicionamiento relativo entre las areas funcionales. Pretende encontrar la

distribucion donde las actividades de mayor intensidad de flujo de materiales estén

lo mas proximas.

14



e Requerimiento y disponibilidad de espacio: Se designa la cantidad de espacio

(superficie) asignado para cada actividad.

e Diagrama Relacional de Espacios (DRE): Permite transformar el Diagrama
Relacional de Actividades en un disefio que contempla bloques a escala

proporcional a la superficie requerida (m?).

e Plan detallado de distribucion (PDD): Se realiza una tabla para evaluar cada
propuesta de disefio, en la cual se ubican el nimero de departamentos adyacentes,
el flujo de materiales en metros, las observaciones y problemas. Entonces se elige
el disefio dptimo.

Estos pasos permiten hallar resultados para la disminucion de la distancia total

recorrida y reduccion de los costos anuales.
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2 CAPITULO 2: ANALISIS Y DIAGNOSTICO DE LA
SITUACION ACTUAL

En este capitulo, se realizaréd la descripcion de la situacion actual de la empresa, asi
como sus productos, distribucion de planta y procesos productivos. Ello con el objetivo
de efectuar el diagnodstico de la empresa para identificar y analizar los problemas

existentes.

2.1 Descripcion la empresa y actividad econémica

La empresa en la cual se desarrolla el presente proyecto de estudio pertenece al sector

textil y subsector confecciones, la cual inicid operaciones en el afio 2010. Actualmente,

se conforma por una tnica unidad de negocio enfocada en la confeccion de prendas de
vestir. La planta se ubica en el distrito de San Martin de Porres, la cual cuenta con una
capacidad de produccion de 540 pantalones por dia.

Las entidades que participan en este negocio familiar se describen a continuacion:

1. Clientes: Son quienes compran las prendas de vestir que se confeccionan en la
empresa con la expectativa de satisfacer sus necesidades. Asi mismo, en la
actualidad el cien por ciento de los clientes se encuentran en provincias fuera de la
ciudad de Lima y se ubican en su mayoria en norte del pais como Piura, Sullana,
Chiclayo (Casa Fabrica, Cia Morro Solar, NC Rimapa, Comercial Las Grandes
Ofertas).

2. Proveedores: Son las empresas que abastecen de materia prima e insumos como
la tela y los avios, los cuales son necesarios para la confeccion de las prendas de
vestir, tales como Tejidos San Jacinto, Anglo American Trading, Inversiones
Kottone, Jean Service.

3. Colaboradores: Se confirma tanto por el personal administrativo como el personal
operativo, quienes contribuyen con la generacion de valor y cumplimiento de los
objetivos estratégicos la empresa.

4. Competidores: Son las empresas cuyo core business es la fabricacion y venta de
prendas de vestir en Lima y provincias como Modipsa, Corporacion Skaid,

Corporacion Metal Jeans, Corporacion Beretta Export.

La organizacion desarrolla sus actividades con el objetivo estratégico de posicionarse
como lideres en sector y, de esta manera, imponer una tendencia de moda en el

mercado nacional, entregando un producto de calidad con un pecio competitivo. Sus
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principales fortalezas se basan en el control total de los procesos clave de la cadena
productiva y la experiencia de sus colaboradores en el rubro.

De acuerdo al Directorio Nacional MIPYME’ del Sector Manufactura (2014), la
actividad economica que se desarrolla en la empresa pertenece a la fabricacion de
prendas de vestir, excepto prendas de piel, cuya codificacion CITU® es D1810 y hace
referencia a las actividades del sector textil y subsector confecciones; asi mismo, esta

clasificada como pequefia empresa.

2.1.1 Ubicacion e instalaciones de la planta

La infraestructura de la empresa se encuentra ubicada en la zona industrial de la tercera
etapa de Pro perteneciente al distrito de San Martin de Porres. La planta posee un area

de 710 m2 segmentada en los siguientes niveles:

Primer piso: En este nivel se ubican las oficinas de Gerencia General, Administracion
y Finanzas, Recursos Humanos y Logistica que conforman las areas administrativas
de la empresa. En adicion, se encuentra la zona de lavanderia y tefiido, almacén de
avios y el patio de maniobras.

Segundo piso: Se encuentra la oficina encargada del proceso de disefio, acabado de
las prendas de vestir, control de calidad previo al lavado, empaquetado y el almacén
de productos terminados.

Tercer piso: Alberga el area de confeccion que es fundamental en el proceso
productivo, se realiza la unioén de las piezas cortadas. Cuenta con un supervisor de
operaciones que se encarga de la planificacioén y control de los cronogramas de corte,
confeccion y acabado.

Cuarto piso: Seccion donde se encuentra el area de corte, el almacén de telas y

almacén de mermas de tela.

Cabe sefalar que cada uno de los niveles cuenta con servicios higiénicos para el
personal administrativo y operativo. En el Anexo 1 se muestra el layout de los cuatro

pisos donde se centrara el presente proyecto de estudio.

7 MIPYME: Micro, pequefia y mediana empresa
8 CIIU: Clasificacion Industrial Internacional Uniforme
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2.1.2 Lineamientos Organizacionales

La empresa cuenta con una misioén y vision. Ademads, posee politicas, objetivos y
valores empresariales. A continuacion, se presentaran y se analiza su importancia.
e Mision:
Ser una empresa que fabrica prendas de vestir de calidad y bajos precios en respuesta
a la demanda y requerimientos de los clientes que se desarrollan en una industria
competitiva.
e Vision:
Al afio 2025, ser una empresa peruana, productora y comercializadora de prendas de
vestir referente en el sector ofreciendo alta calidad, innovadores disefios y precios
competitivos.
e Objetivos:
0 Implementar mejoras en los distintos procesos de produccidon que permitan
optimizar el uso de los recursos y agilizar la fabricacién del producto final.
O Mejorar la calidad de los productos mediante procesos de calidad que

promuevan un mayor prestigio y confianza entre nuestros clientes.

2.2 Organizacion

La empresa se encuentra conformada con trabajadores que cumplen con ciertos roles,

ya sean administrativos u operativos (ver figura 7). A continuacion, se mostraran los

niveles y los roles de cada unidad.

1. Directorio: Se encarga establecer las estrategias y la toma de decisiones en la
organizacion. Toda medida implementada es evaluada por este departamento.

2. Desarrollo: Tiene la consigna del disefo y la constitucion de los nuevos productos
que saldran al mercado.

3. Logistica: Cumplen el rol de organizar y gestionar los almacenes de materia prima
e insumos, ademas de controlar los inventarios.

4. Produccion: Realizan la labor de ejecutar, controlar y mejorar las operaciones que
necesarias para la produccion de las prendas de vestir.

5. Ventas: Son responsables de la recepcion de pedidos, promocién de productos,
captacion de clientes y control del almacén de productos terminados.

6. Administracion y Finanzas: Ejecutan el control de los ingresos, egresos, gastos

y balances para la gestion del presupuesto de la empresa.
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Figura 7: Organigrama de la empresa.

2.3 Descripcion de los productos

Todo nuevo producto surge con un disefio que, inicialmente, se representa en un
formato de impresion. A partir de este paso se desarrolla el producto mediante procesos
internos y procesos externos, los cuales representan los requerimientos de los clientes.
Todos estos pasos son evaluados bajo diferentes criterios de productividad, calidad e
inversion. En el Anexo 2, se presenta el modelo de ficha técnica utilizada en el diseno

para plasmar las especificaciones de las prendas de vestir.

La tabla 5 muestra la cantidad fabricada de todas las lineas de productos en el periodo
de enero a junio del afio 2021. En adicion, se describen los dos productos principales

para la empresa.

e Pantalon Cross Caballero Clasico y Pantalon Caballero Denim Moda
0 Producto textil hecho a base de Tela Jean
0 Esuno de los productos con mayor demanda en el mercado

0 La clasificacion se basa de acuerdo al tipo de tela que se utiliza (Jean y
Denim). Respecto la linea puede ser pantalon largo, bermuda o torero. Asi

mismo, el modelo puede ser clasico o moda.
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En la figura 8 se observa la produccion agregada de todas las lineas de productos,
evidenciando que la categoria de pantalones dirigido al mercado de caballeros abarca

la mayor cantidad de la produccion.

Tabla 5: Produccion de lineas de productos

Dic

Descripcion 5 Subtotal
unid.

P0O01 | Pantaldn caballero cross clasico 2,771 | 5,853 | 5,272 | 4,083 | 5,672 [ 12,771 | 36,422
P002 | Pantaldn caballero denim clasico | 1,021 | 2,154 | 1,938 | 1,503 | 2,088 | 4,702 | 13,406
P003 | Pantaldn caballero denim moda 1,457 | 3,078 | 2,769 | 2,146 | 2,982 | 6,715 | 19,147
P004 | Pantalon caballero cross moda 596 1,258 | 1,131 878 1,219 | 2,744 7,826
P005 | Pantalon dama denim moda 1,597 - 436 339 469 1,056 3,897
P006 | Bermuda caballero cross clasico 1,167 | 2,460 | 2,214 | 1,717 | 2,385 | 5,370 | 15,313
P007 | Bermuda caballero denim clasico | 594 1,254 | 1,128 874 1,214 | 2,733 7,797
P008 | Bermuda caballero denim moda 535 1,125 | 1,012 786 1,090 | 2,453 7,001

P009 | Bermuda dama denim moda 529 - 424 329 469 1,022 2,773
P010 | Bermuda dama denim clasico - - 547 551 - - 1,098
PO11 | Torero caballero denim moda 1,036 - - - - - 1,036
P012 | Torero dama denim moda - - - 1,500 - - 1,500
Total ‘ 11,303 | 17,182 | 16,871 | 14,706 | 17,588 | 39,566 | 117,216

Figura 8: Produccion de junio a diciembre del 2019

2.4 Maquinaria y equipos

Para el proceso produccion, la empresa cuenta con maquinas y equipos para la
ejecucion de las operaciones en cada una de las areas funcionales. En la tabla 6 se

describe las maquinas por area, cantidades y frecuencia de uso:
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Tabla 6: Maquinas y equipos de produccion

Area Maquinas Cantidad L)
Corte Cortadoras manuales 3 Frecuente
Corte Tendedor de tela 1 Ocasionalmente
Corte Coche transporte de piezas 4 Ocasionalmente
Confeccion | Plana mecanica 4 Frecuente
Confeccion | Remalladora 3 Frecuente
Confeccion | Cerradora 2 Frecuente
Confeccion | Recta Mecéanica 8 Frecuente
Confeccion | Planchadora 3 Frecuente
Confeccion | Atracadora 2 Frecuente
Confeccion | Bordadora 1 Frecuente
Confeccion | Pretinadora 1 Frecuente
Confeccion | Presilladora 1 Frecuente
Confeccion | Cortadora presillas 1 Frecuente
Confeccion | Ojaladora 1 Frecuente
Confeccion | Vistera 1 Frecuente
Confeccion | Coche transporte de prendas 4 Ocasionalmente
Lavado | Lavadora industrial 8 Frecuente
Lavado | Centrifugadora 2 Frecuente
Lavado | Secadora industrial 5 Frecuente
Lavado | Vaporizadora 4 Frecuente
Lavado | Plancha de pretina 2 Frecuente
Lavado | Plancha industrial 4 Frecuente
Lavado | Coche transporte de prendas 8 Frecuente
Acabado | Remachadora 1 Frecuente
Acabado | Botonera a presion 4 Frecuente
Acabado | Recta mecanica 2 Frecuente
Acabado | Etiquetadora 1 Frecuente
Acabado | Coche transporte de prendas 4 Ocasionalmente

2.5

Desde el punto de vista del mapa de procesos, los procesos del negocio se clasifican
en tres grandes subgrupos (estratégicos, clave y soporte). A continuacion, se describen

cada uno los procesos clave, mientras que los procesos estratégicos y misionales se

Procesos de la empresa

desarrollan en el Anexo 3.

Los procesos clave se conforman por todas las operaciones productivas que se ejecutan
en la organizacion para asegurar la generacion de valor y flujo constante de materiales,
productos en proceso y productos terminados.

Estos procesos dependen de los procesos estratégicos, respecto a la toma de decisiones

para satisfacer al cliente final. La figura 9 representa el mapa de procesos de la

organizacion y se describen cada uno de estos:
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Figura 9: Mapa de procesos de la empresa

Desarrollo: Proceso encargado de brindar al mercado productos que cuenten con
todas las especificaciones técnicas requeridas por los clientes respecto a
caracteristicas como la talla, color, forma textura, etc. Posteriormente, se emite la

orden para la produccién de la muestra, la cual se somete a pruebas e inspecciones.

Preparacion de muestras: Realiza un procedimiento técnico a partir del cual se
desarrolla el producto, tomando como punto de inicio el disefio de la prenda que

se elabora en un plano a tamafio real.

Compra a proveedores: El encargado de la logistica realiza el pedido a los
proveedores ubicados, principalmente, en La Victoria y Cercado de Lima. Ello con
el objetivo de abastecerse de los materiales e insumos necesarios para la
produccioén de los pedidos. Para ello se detalla el tamafio del lote de producto final,
informacion que se utiliza como input para determinar los materiales necesarios
con el bill of materials (BOM). A continuacion, se describe las caracteristicas
principales de la materia prima.

0 Rollo de tela: recurso fisico de consumo inmediato. Su grado de estacionalidad
no afecta la produccion de la planta, ya que puede utilizarse durante todo el afo.
Ademas, el tipo de tela a utilizar depende de la demanda que tenga para cada
época del afio.

0 Hilos: recurso fisico de consumo intermedio. Su grado de estacionalidad no
afecta la produccion de la planta, ya que puede utilizarse durante todo el afio.
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1. Hilos de costura: hilo de bajo espesor.
2. Hilos de Remalle: hilo de mayor espesor.
3. Botones y Remaches
0 Etiquetas: recurso fisico de consumo intermedio. Su grado de estacionalidad no
afecta la produccion de la planta.
1. Etiquetas de Tela: usados para las caracteristicas de marca y talla.
2. Etiquetas Sintéticas: usados para las caracteristicas de marca.
0 Embalaje: Las cintas de mayor tamafio se emplean para cerrar los sacos. Las de

tamafio mediano se utilizan para sellar los productos dentro de las bolsas.

Almacenes: area que se encarga del abastecimiento suficiente y oportuno de
insumos para la produccion, ademas almacena el producto final hasta su posterior
venta.

0 Almacén de rollos de tela: cuenta con un area de 45 m2.

0 Almacén de avios: cuenta con un area de 40 m2.

0 Almacén de productos terminados: cuenta con un area de 120 m2.

Corte: seccion asignada para recortar todas las piezas teniendo en cuenta el modelo
patron. Primero se recibe la ficha de requerimientos del cliente, después se tiende
los fardos de tela seleccionada.

Posteriormente se realiza el tizado sobre la tela, en la escala requerida, para luego
cortar las piezas que componen la prenda y clasificarlas para su envio al area de
confeccion.

En el Anexo 4 se muestra el diagrama de operaciones del proceso de corte.

Confeccion: proceso encargado de unir las piezas provistas por el area corte para
la conformacion de la prenda. El drea se encuentra segmentada segun las piezas
principales del pantaldn; es decir, se trabaja en simultaneo la parte del delantero y
el posterior.

Después son ensamblados en las operaciones de cerrado y remalle. Por tltimo, lote
de productos es agrupado y trasportado a lavanderia.

En el Anexo 5 se muestra el diagrama de operaciones del proceso de confeccion.
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e Lavanderia: realiza el proceso de lavado de la prenda para obtener los colores

requeridos por el cliente. Se conforma por las siguientes actividades:

0 Elaboracion de receta quimica: se verifica la plantilla de colores para asignar

la cantidad de materiales e insumos necesarios para el procesamiento del lote.

En seguida se genera la orden de produccion con las especificaciones, el

operario separa las prendas por modelo y color para habilitar la lavadora.

Por otro lado, el encargado del almacén prepara los materiales e insumos

quimicos, segun el peso del lote de productos.

0 Lavado: previo a cargar las lavadoras el operario revisa que todos los

pantalones se encuentren al reverso y con el cierre arriba.

Es importante calcular la cantidad de agua a utilizar, la relacion de bafio dicta

que por cada kilogramo de prendas se requieren 10 litros de agua. Se describen

las operaciones del proceso de lavado:

1.

Desengomado: suprime los elementos engomados presentes en la tela, es
una limpieza acentuada de la prenda que se realiza con alfa amilasa a una
concentracion entre 0.5% y 1.5%. Temperatura: 60°C.

Raspado: elimina las enzimas de la tela y le brinda un efecto a la superficie
de la prenda para una mejor adherencia del color del tinte, utiliza una enzima

acida con una concentracion entre 0.1% y 0.2%. Temperatura: 50°C - 60°C.

. Rebajado: disminuye el tono del color de la tela hasta llegar al requerido

por el cliente. Para ello emplea permanganato de potasio con una
concentracion entre el 0.2% y 2%, ademas de lejia al 8%. Temperatura:
38°C.

Neutralizado: elimina los residuos quimicos de la decoloracion. Requiere
acido acético al 0.35%, bisulfito de sodio a una concentracion entre 1% y

2%. Temperatura: 50°C.

. Acabado: provee el brillo caracteristico a la prenda, utiliza blanqueador al

0.5% y peroxido de hidrogeno entre 3% y 4%. Temperatura: 50°C y 70°C.
Neutralizado: utiliza 4cido acético al 0.4%. Temperatura: 40°C.
Suavizado: emplean suavizante diluido en una relacién de 9 litros de agua

por kilogramo de prenda. Temperatura: 40°C.

0 Centrifugado: escurre el liquido que contiene las prendas, el agua residual se
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deshecha por canaletas en el piso que llegan a la troncal. Duracion entre 5y 10
minutos dependiendo del volumen y peso de las prendas.

0 Secado: la duracion es aproximadamente 30 minutos, dependiendo del tamafo
y peso del lote, a una temperatura levemente mayor a la del ambiente.

0 Vaporizado: disponen las prendas al reverso y se procede a ejecutar el proceso,
el cual permite que las pretinas y bolsillos de los pantalones no sufran
deformaciones.

0 Pretinado: el pantalon se coloca de forma horizontal y se plancha la zona
superior de la prenda (pretina, bolsillos, gareta y cierre).

0 Planchado: el pantalon se posiciona verticalmente y se plancha la zona de las
piernas.

En el Anexo 6 se muestra el diagrama de operaciones del proceso de lavado.

e Acabado y Control de Calidad: Seccion donde se incorporan los botones, cierres
y etiquetas a las prendas. Después se inspeccionan las prendas terminadas para
determinar si cumplen con las especificaciones del cliente.

En el Anexo 7 se muestra el diagrama de operaciones del proceso de acabado.

e Empaquetado: Ultimo proceso donde se embolsan los productos y colocan en el

almacén de productos terminados para su posterior distribucion.

La figura 10 presenta el diagrama SIPOC (Supplier, Input, Process, Output and
Costumers), el cual grafica el vinculo entre entes externos (proveedores y clientes) y
los procesos internos de la empresa. Cabe sefialar que la empresa terceriza el proceso
de mantenimiento, dado que no cuentan con personal capacitado para ejecutar dichas

actividades.
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Figura 10: Diagrama SIPOC de la empresa

26




3 CAPITULO 3: DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Tomado como punto de partida la descripcion de la empresa, en esta seccion se realiza
el andlisis critico de la situacidon actual. En primer lugar, se realiza un andlisis
estratégico del negocio tomando en cuenta el macroentorno (analisis PESTEL),

microentorno (analisis Porter) y el analisis FODA.

Luego se identifico los problemas principales que impactan en la productividad y

productos defectuosos, luego se encontraron las causas raiz.

En primera instancia, se determina el alcance del presente proyecto de estudio, lo cual
implica establecer el area de mayor relevancia. Posteriormente, a través de una
recopilacion y andlisis de costos se establecen los problemas asociados a la venta
perdida de la empresa. Después con la aplicacion del diagrama Ishikawa y la técnica

de los 5 porqués se encuentran las causas raiz a atacar.

La figura 11 representa la metodologia a emplear.

Figura 11: Metodologia de diagnostico

Nota. Adaptado de "Propuesta de implementaciéon de un sistema de planificaciéon y control de
operaciones para una MYPE de calzado utilizando inventaros agregados, MRP/CRP y Heijunka" (p.
38), por C. Flores y C. Laguna, 2020, Pontificia Universidad Catdlica del Pert.
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3.1 Analisis estratégico del negocio

3.1.1 Analisis PESTEL
3.1.1.1 Analisis Politico

La crisis politica nacional ha estado presente, debido a sucesos como las elecciones
parlamentarias extraordinarias del afio 2019, donde se eligié un nuevo Congreso de la
Republica, y las elecciones presidenciales del ano 2021 (Mejia, 2020).

Desde el arribo del COVID-19 en el afio 2020, el gobierno del presidente Vizcarra
dictaminé politicas con un incentivo econdmico aproximado al 12% del PBI, con el
objetivo de hacer frente a la crisis sanitaria. El cumplimiento de las cuarentenas
provoco una contraccion de la economia en -11.12%, ratio no registrada luego de 22
afios de crecimiento constante. (El Comercio, 2021).

Acorde al SNI (2021), entre las propuestas para reactivar el sector textil y confecciones
se promueve una mayor inversion por parte del Estado y las Empresas en materia de

Investigacion, Desarrollo e Innovacion.

3.1.1.2 Analisis Economico

Citando al Banco Mundial, el PBI mundial sufri6 una debacle en el ano 2020
registrando una tasa de contraccion de -3.5% respecto al afio previo. Sin embargo, se
prevé que la economia mundial creceria un 5.6% en el ano 2021, en especifico los
paises de América Latina y el Caribe tendrian una recuperacion del 5.2% para el mismo
afio. Ello se encuentra condicionado al riesgo de la aparicion de nuevas olas de
COVID-19 y tensiones financieras por el alto grado de endeudamiento en los diversos
mercados y economias.

De acuerdo al INEI (2021), en el primer trimestre del afio 2021, el PBI nacional
incremento en 3.8% comparado con el mismo estadio del afio antecesor. Lo cual denota
un desempefio favorable posterior a los cuatro trimestres de constante reduccion. La
mejora en la performance de la economia se debe al incremento de la demanda interna
que aument6 en 6.5%. En particular, sector manufactura crecié en 16.1% respecto al
mismo periodo del afio anterior.

En el mes de junio del presente afo, el tipo de cambio a délares registré un incremento
histérico llegando a S/ 3.94, ocasionado por la incertidumbre electoral. Segun el INEI
(2021), se ha registrado una reduccion en las exportaciones de bienes y servicios en -

5.5%. Ademas, las importaciones de la misma categoria de productos incrementaron
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en 5%, lo cual complica a la industria nacional.
En sintesis, el declive de la economia nacional ha impactado en el progreso reducido
en la industria. No obstante, las tendencias indican que este aflo comenzara una

recuperacion gradual.

3.1.1.3 Analisis Social

De acuerdo a EY Parthenon (2020), el ahorro en la compra de productos basicos ain
permanecera durante los proximos meses en casi el 9% de la poblacion nacional. Pese
a ello, el 5% de la poblacion indicé que los gastos en productos no esenciales se
incrementarian en el 2021. Asi mismo, el 62% de los encuestados buscarian
promociones al momento de comprar ropa.

En el mismo estudio se indica que aumentard la predileccion por marcas con precios
mas bajo, dado que el 35% de los encuestados planean migrar a productos mas
economicos. Respecto a la ropa se observa una mejoria, dado que en el 2020 el 82%
de los peruanos indicaron que gastarian menos, y este porcentaje disminuyo a 61%.
El120% de los consumidores peruanos aumentaron sus adquisiciones mediante el canal
online durante la cuarentena, la categoria de ropa se encuentra entre los mas buscados.
Respecto al vestuario, mas del 80% ha comprado alguna prenda via online y los

pantalones son uno de los productos mas requeridos (ANDINA, 2020).

3.1.14 Analisis Tecnologico

En los tltimos afios la industria textil y confecciones se ha posicionado como una de
las mas influyentes del sector manufactura; por ello, para incrementar su
competitividad es necesario potenciar la innovacion y tecnologia. En este sentido,
Senati se ha convertido en socio estratégico, dado que imparte conocimiento al
personal técnico sobre las ultimas tendencias en tecnologia desde la Escuela Textil,
Escuela de Confecciones y Centro Tecnoldgico de Textiles y Confecciones (Senati,
2020).

Una particularidad de la innovacion en el Peru es que se encuentra relegada en
comparacion con la region y el resto del mundo. Uno de los principales factores yace
en la falta de involucramiento con la innovacion, la desconfianza y aversion al riesgo

que poseen la mayoria de empresas e instituciones peruanas.
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3.1.1.5 Analisis Ecologico

Acorde a Larios, directora del Centro de Estudios de Innovacion Textil - Universidad
de Lima (2019), el sistema actual de vestimenta es en gran medida derrochador y
contaminante, dado que se utiliza grandes volimenes de recursos no renovables en la
fabricacion de ropa. Posteriormente el nimero promedio de veces que se utiliza
determinada prenda a nivel mundial se ha reducido en 36% en comparacion con hace
15 afos. Finalmente, los componentes son desperdiciados en gran parte en un
vertedero o botaderos informales.

El sistema lineal desaprovecha oportunidades econdmicas, genera presion sobre los
recursos, contamina el medio ambiente, crea impactos sociales perjudiciales a escala
local, regional y mundial. Un informe de Pulse of Fashion Industry calculé que el
beneficio global de la economia puede ser aproximadamente de unos 192,000 millones
de dolares en el ano 2030 si la industria de la moda mitigara los efectos
medioambientales y sociales (pp. 1-3).

Si la poblacion aumenta a 8,500 millones de personas en el 2030, se estima que la
adquisicion total de prendas de vestir se incrementara en 63%, lo que equivale a 102
millones de toneladas en dicho afio. En simultaneo, la creciente demanda que en mayor
proporcion proviene de paises en desarrollo, ocasionara que el valor de las prendas de
vestir y calzado aumente en mas del 30% de 500,000 millones de euros hasta al 2030

(Global Fashion Agenda & The Boston Consulting Group, 2018).

3.1.1.6 Analisis Legal

En el afio 2015, la resoluciéon N° 0293-2015/SDC-INDECOPI® dejé sin vigencia a los
derechos de dumping con la base que los productos no competian en un solo mercado.
De acuerdo a La Camara (2020), "la Resolucion Ministerial N° 239- 2020-MINSA!°
establece los lineamientos para la vigilancia, prevencion y control de la salud de los
trabajadores con riesgo de exposicion a la COVID-19, y los protocolos sectoriales y
criterios de focalizacion territorial, bajo Resoluciones Ministeriales N° 139-2020-
PRODUCE!! y N° 138-2020-PRODUCE, respectivamente, las empresas que hayan

cumplido con ser formales, cuenten con RUC activo y habido, hayan facturado ventas

9 INDECOPI: Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y de la Proteccion de la Propiedad Intelectual
10 MINSA: Ministerio de Salud
' PRODUCE: Ministerio de la Produccion
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anuales mayores a 50 UIT'? en el 2019, tengan mas de tres trabajadores en planilla y
vendan o abastezcan a mercados locales principales y/o tengan condicion de empresa
exportadora".

La Ley N° 30056 tiene la meta de instaurar el marco legal para la promocién de la

competitividad, formalizacién y el desarrollo de las MIPYME.

3.1.2 Analisis Porter

3.1.2.1 Rivalidad entre competidores existentes

Para el analisis de esta dimension se toman en cuenta a las MIPYMES de confeccion
de prendas de vestir (pantalones) que ofrecen sus productos al mercado nacional. Entre
los mencionados se encuentran Modipsa, Corporacion Skaid, Corporacion Metal
Jean's S.A.C., Corporation de Beretta Export, entre otros. En este sentido se consideran

los siguientes aspectos:

1. Concentracién de empresas competidoras: en la actualidad hay una gran
concentracion de competidores. Segln la actividad econdmica, la industria textil y
de cuero se posiciona como el segundo lugar de mayor cantidad de empresas
(2,038), representando el 20.4% del total de empresas manufactureras.
Considerando este total, se encuentra distribuido por la gran empresa (10.3%),
mediana (3.1%) y pequena (86.6%) (INEI, 2018). Geograficamente, en la ciudad
de Lima, la industria de prendas de vestir concentra la mayor cantidad de empresas
(20.6%) del sector manufacturero.

2. Grado de diferenciacion: actualmente los competidores existentes se diferencian
por los precios bajos y la buena calidad de productos ofrecidos al mercado. En este
caso, la empresa también prioriza ambos factores como los mas relevantes; por
ello, prioriza la reduccion de los costos de produccidon para generar un mayor
margen y aumentar su competitividad.

3. Crecimiento del sector: dado el contexto actual, la fabricacion de las prendas de
vestir continia con una tendencia negativa desde el mes de febrero del 2020 hasta
la actualidad. En particular, los dos primeros meses del 2021 han acumulado una

tasa de reduccion de -25.37%. Ello como consecuencia de la menor fabricacion de

12 UIT: Unidad Impositiva Tributaria
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polos, pantalones, ropa interior, entre otros (INEI, 2021). Sin embargo, mercado
nacional ha registrado un incremento de la demanda interna ropa en el presente
afo.

En sintesis, se puede sostener que hay un elevado nivel de rivalidad con los

competidores existentes.

3.1.2.2 Amenaza de nuevos competidores

La amenaza de incorporacion de nuevos competidores en el subsector confecciones
que aglomera gran cantidad de competidores esta sujeto a las barreras de ingreso y
actitud de los competidores existentes. Este sector cuenta con un bajo nivel de barreras

de entrada. A continuacion, se realiza un analisis detallado:

1. Economias de escala: las empresas de mayor envergadura consideran oportuno
realizar la produccion de grandes lotes, dado que los costos fijos se distribuyen
entre una mayor cantidad de productos; por lo tanto, el costo de produccion es
menor. Sin embargo, la reduccion en la demanda interna respecto al contexto
anterior a la emergencia sanitaria impide que los nuevos competidores alcancen
dicho nivel.

2. Diferenciacion de productos: las caracteristicas de los productos ofrecidos a los
clientes tienen especificaciones técnicas estandar. En adicion, las marcas con afios
de participacion en el mercado cuentan con clientes con un alto grado de
fidelizacion, ello complica el ingreso de nuevos competidores.

3. Requisitos de capital: Esta dimension es fundamental para la instauracién de una
nueva empresa, dado que al no contar con el capital necesario para competir no es
posible perdurar en la industria.

4. Dificultad para captar proveedores: Existe una gran cantidad de empresas
nacionales proveedoras de materia prima, avios € insumos necesarios para la
produccion.

5. Acceso a canales de distribucion: Para las empresas nuevas la distribucion de los
productos no es un inconveniente, debido a la gran cantidad de transporte y
servicios de courier que facilitan la distribucion a distintos puntos del territorio
nacional.

6. Politica de Gobierno: no existen barreras de entrada referente a politicas que

restrinjan el acceso al subsector confecciones.
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3.1.2.3 Poder de negociacion de compradores

Un tema critico en una empresa es fidelizar a los clientes. En este caso, los
compradores negocian en el sector exigiendo precios bajos y calidad estandar en los
productos. La caracteristica estandar de los productos hace que el poder de negociacion

de los clientes sea alto, dado que pueden encontrar proveedores alternativos.

3.1.24 Poder de negociacion de proveedores

En el caso de la tela, existen diversas empresas tales como: Nuevo Mundo, Textiles
San German, Textimas, Textiles Camones siendo dentro de ellas la mas resaltante
“Textiles San German”, por lo cual, se puede negociar un precio justo y adaptable a la
demanda requerida. Por el lado de los insumos, se encuentra gran variedad de
proveedores dependiendo el tipo de insumo a necesitar: Para los repuestos de

maquinas, se cuenta como principal proveedor a Demitex del Pera SAC.

En conclusion, se cuenta con una gran cantidad de proveedores dentro de Lima
Metropolitana, lo cual conlleva a un bajo poder de negociacion por parte de ellos, y

una disminucion en los costos logisticos debido a la cercania.

3.1.2.5 Amenaza de productos sustitutos

Los productos sustitutos cubren la misma necesidad de los pantalones jean, en este
caso es la vestimenta. Los productos sustitutos se componen por los pantalones jogger,
pantalones drill, busos, shorts. Dado que perturban la oferta y la demanda cuando estos

tienen precios bajos y alta calidad.
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3.1.3 Analisis FODA

Tomando en cuenta los factores que afectan el macroentorno y microentorno de la

empresa, la tabla 7 muestra el FODA de la empresa y las estrategias planteadas.

Tabla 7: Matriz FODA

FORTALEZAS DEBILIDADES

1. Deficiente control del uso de recursos
para la produccion.
2. Falta de estandarizacion y

1. Poseen conocimiento del mercado
actual de los clientes.

2. Personal con afios de experiencia en el .. .
procedimientos de trabajo.
sector (know-how).

MATRIZ FODA 3. Capital limitado para la inversion en
3. Cuenta con el control total de los - .
Y ESTRATEGIAS . mejora continua de los procesos.
procesos clave de la cadena productiva. . .
. . 4. Falta de capacitacion y entrenamiento
4. La cartera de clientes tiene un alto .
a los operarios.

grado de fidelizacion. N
. . 5. Desorganizacion y desorden en las
5. Oferta de precios competitivos al . .
mercado areas .productlvgs..
) 6. Baja productividad en la empresa.
OPOTUNIDADES Estrategias F-O Estrategias D-O

1. InverS}on e 1n101a§1vas. (rlel Estado E1. (F1,5 y 03,4) Aprovechar el
en materia de Investigacion, S .
Desarrollo ¢ Innovacion. c0n9c1mlent0 del mercado y bajos
2. Tendencia al crecimiento del precios para ofrecer los productos a
séc tor en el presente afio empresas del canal tradicional y canal

. 5 . . online.
fr;;rgg%escclon por marcas de precios E2. (F2,3 y O1) Realizar mejoras los
4 Increjzménto de las compras de la procesos criticos de la cadena productiva
li.nea de pantalones cn cl Eanal incorporando estrategias de I+D+1, lo

P cual generara ahorros.

online. ..
5. Entidades e institutos que brindan E3. (F14,5 y 02,7) Posicionarse en el
mercado nacional como una empresa

conocimiento al personal técnico. competitiva en el rubro de las MIPYME.
6. Oportunidad de ahorro para las .
o, E4. (F1,2 y 05,6) Participar
empresas al mitigar efectos
constantemente en foros respecto a

medioambientales y sociales. . o
- O desarrollo tecnologico y sostenibilidad,
7. Promocién de la competitividad, L .
con el objetivo de aplicarlo en la

formalizacion y el desarrollo de las

E5. (D1,4y O1,5) Capacitar a los
colaboradores con el objetivo de
implementar una cultura de mejora
continua con la aplicacion de
herramientas enfocadas a la mejora de
procesos.

E6. (D3,6,7 y 02,3,5) Identificar las
oportunidades de mejora en la empresa y
optimizar los procesos, lo cual permitira
generar ahorros a la empresa e
incrementar el margen bruto.

MIPYME. empresa.
AMENAZAS Estrategias F-A Estrategias D-A
1. Incertidumbre politica.
2. Desaceleracion del PBI nacional.
3. Incremento de las importaciones y E7. (F1,4 y A3) Posicionarse frente a E9. (D1 y AS5) Aplicar la filosofia Just in

reduccion de las exportaciones
respecto al primer trimestre del afio
2020.

nuestros clientes como socio estratégico | Time que busca reducir los desperdicios
con experiencia en el mercado de prendas | de la empresa.

. de vestir. E10. (D5 y A6) Mejorar las condiciones
4. Devaluacion de la moneda local Lo .
X E8. (F2,3 y A6) Aumentar la eficiencia laborales de los operarios con la
con respecto al dolar. o Y \ .
. . en el uso de recursos, utilizando buenas aplicacion de las 5S's en las estaciones de
5. Preferencia de los clientes por A, . .
practicas en la produccion. trabajo.

productos eco amigables.
6. Rigurosidad de la legislacion
laboral por el covid-19.

3.2 Alcance del diagnostico de la empresa

La empresa actualmente se encuentra conformada por siete segmentos funcionales de

trabajo que soportan toda la fabricacion y mercantilizacion de los productos:

e Administracion y Finanzas: encargados de la gestion de los recursos materiales y
financieros de la empresa.

e Desarrollo: funge la labor de creacion, disefio y especificacion de las prendas de

vestir que se ofrecen al mercado.
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e Logistica: delegado del oportuno abastecimiento de materia prima e insumos en
las cantidad y calidad requerida.

e Mantenimiento: proporciona el oportuno mantenimiento de maquinas y equipos,
de igual forma gestiona el servicio externo con empresas terceras para maquinas
especializadas.

e Produccion: responsables de la fabricacion de las prendas en la cantidad, calidad y
tiempo adecuado.

e Recursos Humanos: realiza la gestion administrativa del personal administrativo y
operativo que labora en la empresa.

e Ventas: encargados de la venta de los productos terminados a los clientes.

e A continuacion, la tabla 8 muestra los gastos incurridos por cada una de las areas

en el afio 2019.

Tabla 8: Gastos anuales por area funcional

Areas de empresa Gasto Anual (S/) % Gasto

Produccion 3,387,948 48.6
Ventas 1,272,955 18.3
Admin. y Finanzas 1,020,572 14.6
Logistica 935,661 13.4
Desarrollo 283,373 4.1
RRHH 41,902 0.6
Mantenimiento 24,008 0.3
Total 6,966,420 100

Se puede evidenciar que el area de produccion acumula el mayor porcentaje de gastos
(48.6%), vinculado principalmente al costo de ventas.

Es oportuno sefialar que la estructura de costos esta compuesta por 60% de costo de
materia prima (MP), 25% de costos indirectos de fabricacion (CIF) y 15% de mano de
obra directa (MOD). El elevado costo de materia prima se debe a que la empresa busca
descuentos por volumen de compra y mantenerla a disposicion para la produccion.
En adicion, el alto costo de ventas se debe a que la empresa mantiene un sistema de
produccion tipo Push que busca cubrirse de un inventario de seguridad de productos
terminados para cumplir con los pedidos de los clientes de provincia.
Adicionalmente, el 4rea ventas es la segunda en gasto acumulado (18.3%), porque

posee la mayor cantidad de personal administrativo enfocado en labores de gestion y
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negociacion con la cartera de clientes, ademés de captacion de clientes potenciales.
Caso similar en el area de Administracion y Finanzas (14.6%) que concentra personal
administrativo para el control de las cuentas y obligaciones fiscales.

Caso contrario, el area de mantenimiento tiene la menor concentraciéon del gasto
(0.3%), dado que la empresa mantiene un régimen de mantenimiento correctivo de las
maquinas y equipos de la fabrica. Ademas, el mantenimiento de ciertas maquinas como
las lavadoras, centrifugadoras y secadoras industriales es realizada con una frecuencia
semestral por técnicos externos a la empresa, dado que los colaboradores no cuentan
con el know-how.

Para poder plasmar la relevancia de las areas, la figura 12 presenta el Diagrama Pareto
donde se evidencia que el 82% de los gastos estdn cubiertos principalmente por tres

areas.

Figura 12: Pareto de Distribucion anual de Gastos por area funcional

En consecuencia, el presente proyecto enfocara el andlisis en el area de produccion
donde existe mayor cantidad de oportunidades de mejora, las cuales aportaran a la

reduccion del gasto de la empresa.

3.3 Problematica de la empresa

En el contexto actual, el principal problema de la empresa se manifiesta en el volumen
de ventas perdidas. La tabla 9 muestra el volumen mensual de requerimientos de los
clientes durante el afio 2019, ademads del volumen vendido en cantidad de prendas y el

nivel de cumplimiento'® fue 91.7% en promedio durante el periodo de analisis.

13 Nivel de cumplimiento: se calcula como el cociente entre el volumen vendido entre el volumen requerido.
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Es oportuno senalar que solo en los meses de febrero y septiembre se alcanzo6 un nivel
de cumplimiento de 100%. En contraste, los meses de enero, abril, julio y octubre
presentaron los niveles mas bajos de cumplimiento; es decir, por debajo del 90%. Ello
ocasion6 un fuerte impacto econdémico en la empresa, debido a que el costo de
oportunidad por ventas perdidas ascendio a S/ 758,744 anual, ademés de generar

insatisfaccion en los clientes por el incumplimiento de los pedidos.

Tabla 9: Volumen de ventas y nivel de cumplimiento en el afio 2019

Vol. requerido Vol. vendido Ventas Perdidas Ventas Perdidas Cumplimiento

biFss (unid.) (unid.) (unid) (S (%)
Ene 11,110 9,663 1,447 63,011 87
Feb 5,540 5,540 0 0 100
Mar 10,550 9,499 1,051 45,767 90
Abr 12,240 10,523 1,717 74,768 86
May 13.430 12.220 1210 52,691 91
Jun 33,640 30,948 2,692 117.226 92
Jul 10,790 9,386 1,404 61,138 87
Ago 14,470 13,748 722 31,440 95
Set 13,610 13,610 0 0 100
Oct 17,490 15218 2272 98,936 87
Nov 26,880 25,531 1,349 58,743 95
Dic 39,510 35.950 3,560 155,023 91
Total 209,260 191,836 17,424 758,744 91.7

En base al problema principal de ventas perdidas, se identifica que los problemas
asociados al area de produccion son la baja productividad, productos defectuosos,
desabastecimiento de materia prima y paradas de maquina. En los siguientes parrafos
se describen cada uno de ellos y se calculan los costos asociados.

En la figura 13 se presenta el volumen de ventas efectuadas en cantidad de prendas y

el nivel de cumplimiento por mes.

Figura 13: Registro de ventas y nivel de cumplimiento mensual
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3.3.1 Baja productividad

La productividad queda definida como el cociente entre la cantidad de prendas
fabricadas en un periodo especifico entre el tiempo disponible para su produccion,
expresado como horas-hombre. La figura 14 expone la productividad mensual
registrada en el afio 2019, donde se observa que solo en los meses de junio, septiembre,

noviembre y diciembre se cumplié con la productividad meta de 65 prendas por hora.

Figura 14: Registro de productividad mensual y meta anual de productividad

En los demds meses no se llegd a alcanzar dicha meta, ello ocasion6 que la

productividad mensual promedio sea 60 prendas por hora y el costo de baja

productividad fuera S/444,944 anual. Agregado a lo anterior, se cuantificaron los

siguientes costos implicados en la baja productividad (ver tabla 10):

e Costo Oportunidad Venta: indica el costo asociado a las ventas perdidas por la baja
productividad.

e (Costo Subutilizacion H-H: indica el costo asociado a la subutilizacion de los
operarios al no alcanzar la productividad meta.

e (Costo Subutilizacion H-M: indica el costo asociado a la subutilizacion de las
maquinas al no alcanzar la productividad meta.

e Costo Total Baja Productividad: suma de los tres costos precisados anteriormente.
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Tabla 10: Costos por baja productividad

Productividad Costo Costo Costo » Costo Tot.al. Baja
Mes (unid. / H-H) Oportunidad Subutilizacién Subutilizacion  Productividad
Venta (S/) H-H (S/) H-M (S/) (S)

Ene 54 56,065 7,391 1,010 64,466
Feb 62 16,775 2,212 302 19,289
Mar 50 72,523 9,561 1,306 83,390
Abr 58 35,406 4,668 638 40,711
May 50 75,452 9,947 1,359 86,758
Jun 68 0 0 0 0

Jul 48 85,546 11,278 1,541 98,365
Ago 64 2,994 395 54 3,443

Set 67 0 0 0 0

Oct 56 42,200 5,564 760 48,523
Nov 66 0 0 0 0

Dic 69 0 0 0 0
Total 60 386,960 51,015 6,969 444,944

Nota. La tabla indica que los meses de junio, noviembre y diciembre no presentaron sobrecostos porque
se alcanzo la productividad meta. Tomado de Business Garment S.A.C.

3.3.2 Productos defectuosos

Como se puede apreciar en la tabla 11, los productos defectuosos se presentan con
frecuencia en la fabrica representando el 8.5% del volumen total de produccion en el
afno 2019, impactando en un sobrecosto de S/254,231. Unicamente en los meses de
julio y septiembre se registraron incidencias por debajo del limite maximo de 4%,
impuesto por la gerencia, mientras que en total se fabricaron 16,222 prendas
defectuosas en el afio. En la figura 15, se representa la cantidad mensual de productos
defectuosos y su respectivo porcentaje respecto al volumen de produccion.
Aproximadamente el 85% del total de productos defectuosos fueron detectados por el
cliente final y por politica de la empresa se vende como productos de segunda calidad
al 40% del precio original de la prenda de vestir.

Por otro lado, el 15% restante de los productos defectuosos son reprocesados
implicando un costo adicional de 37% del costo de ventas. Adicionalmente, se

cuantificaron los siguientes costos relacionados a las prendas defectuosas:

e Penalidad: pérdida por el descuento del 40% del precio unitario del producto
defectuoso.

e (Costo Reproceso: indica el costo asociado al reproceso de los productos
defectuosos.

e Costo Total Defectuosos: suma de los dos costos sefialados anteriormente.
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Tabla 11: Costos por produccion de defectuosos

Cantidad Prod. Defectuosos Penalidad Costo Pérdida Total
Mes Defect.uosos (%) (S Reproceso Defectuosos
(unid.) S)H S)H
Ene 1,064 7.6 15,428 1,248 16,675
Feb 1,330 8.5 19,284 1,560 20,844
Mar 852 6.7 12,354 999 13,353
Abr 922 6.1 13,369 1,081 14,450
May 1,366 8.8 19,806 1,602 21,408
Jun 1,783 9.4 25,853 2,091 27,943
Jul 421 3.7 6,104 494 6,598
Ago 1,705 9.9 24,722 1,999 26,721
Set 464 2.8 6,728 544 7,272
Oct 1,019 6.9 14,775 1,195 15,970
Nov 1,999 11.4 28,985 2,344 31,328
Dic 3,297 8.3 47,805 3,866 51,671
Total ‘ 16,222 ‘ 8.5 235,211 19,021 254,231

Figura 15: Registro de productos defectuosos y porcentaje de defectuosos

333 Desabastecimiento de materia prima

Otro factor que perjudico el cumplimiento de los pedidos fue el desabastecimiento de
materia prima (avios e insumos) necesaria para la produccion de las prendas de vestir.
En la tabla 12 se muestra el registro mensual del monto de 6rdenes de compra (OC)

emitidas a lo largo del afio 2019 que ascendié a S/ 2°062,841.
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Tabla 12: Costos por bajo fill rate de abastecimiento

o . Costo Costo Costo Costo Total
Mes e f:sn;)ltlda e l};/c)lblda Oportunidad | Subutilizaciéon Subutilizacion Fill Rate
Venta (S/) H-H (S)) H-M (S/) (S/)

Ene 106,291 85,033 36,056 1,213 166 37,434
Feb 58,228 53,570 14,422 485 66 14,974
Mar 99,700 71,784 50,478 1,698 232 52,407
Abr 91,487 71,360 39,661 1,334 182 41,177
May 128,875 103,100 36,056 1,213 166 37,434
Jun 324,954 292,459 18,028 606 83 18,717
Jul 98,306 81,594 30,647 1,031 141 31,819
Ago 139,390 122,663 21,633 728 99 22,460
Set 137,567 127,938 12,619 424 58 13,102
Oct 179,334 141,674 37,858 1,273 174 39,305
Nov 314,251 267,113 27,042 909 124 28,075
Dic 384,459 315,256 32,450 1,091 149 33,690

2,062,841 1,733,542 91,049 104,693

Mientras que solo se recibi6 el monto de S/ 1°733,542 como concepto de materia
prima. Tomando como referencia que el indicador de Fill Rate de abastecimiento es el
cociente del monto de OC recibidas entre el monto de OC emitidas, el performance
promedio fue de 84%. Por ende, el costo de bajo Fill Rate ascendi6 a S/ 104,693. En
la figura 16 se muestra el Fill Rate de Abastecimiento para cada uno de los meses. Por

afiadidura, se describen los costos involucrados al desabastecimiento de materia prima.

e Costo Oportunidad Venta: indica el costo asociado a las ventas perdidas por el
desabastecimiento de materia prima e insumos.

e (Costo Subutilizacion H-H: indica el costo asociado a la subutilizacion de los
operarios por el desabastecimiento de materia prima e insumos.

e Costo Subutilizacion H-M: indica el costo asociado a la subutilizacion de las
maquinas por el desabastecimiento de materia prima e insumos.

e Costo Total Bajo Fill Rate: suma de los tres costos precisados anteriormente.
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Figura 16: Indicador Fill Rate de abastecimiento

3.34 Paradas de maquina

Las paradas de maquina se presentaron a menudo en la planta de produccion, ello

involucra factores como mantenimiento prolongado y fallas imprevistas de las

maquinas.

En total se contabilizaron 41 paradas de maquina impactando en 183 horas

inoperativas en el afio 2019, generando un costo por paradas de maquina de S/ 52,346

(ver tabla 13).

Los meses de enero, mayo y julio representaron la mayor cantidad de horas de paradas,

debido a que involucraron el mantenimiento de las maquinas lavadores,

centrifugadoras y secadoras industriales que se realiza en aproximadamente en 4 dias.

Asi mismo, se especifican los costos involucrados.

e (Costo Oportunidad Venta: indica el costo asociado a las ventas perdidas por las
paradas de maquina.

e Costo Subutilizacion H-H: indica el costo asociado a la subutilizacion de los
operarios por las paradas de maquina.

e Costo Subutilizacion H-M: indica el costo asociado a la subutilizacion de las
maquinas por las paradas de maquina.

e (Costo Total Paradas: suma de los tres costos precisados anteriormente.

42



Tabla 13: Costos por parada de maquinas

Cantidad  Horas de Costq Subutilizacion Subutilizacion Pérdida Total
de paradas parada Oportunidad H-H H-M Paradas
Venta (S/) (S) S)H S)H
Ene 3 30 7,449 982 134 8,565
Feb 2 5 1,242 164 22 1,428
Mar 4 12 2,980 393 54 3,426
Abr 7 14 3,476 458 63 3,997
May 2 48 12,003 1,583 216 13,802
Jun 3 9 2,235 295 40 2,570
Jul 6 28 6,953 917 125 7,994
Ago 4 6 1,490 196 27 1,713
Set 1 4 993 131 18 1,142
Oct 3 10 2,483 327 45 2,855
Nov 2 8 1,987 262 36 2,284
Dic 4 9 2,235 295 40 2,570

>N

45,525

3.3.5 Priorizacion de la problematica

En base a los problemas asociados al area de produccion que originan la venta perdida,
descritos anteriormente, se procede a priorizar cada uno de ellos en base al impacto
econdmico generado en la empresa. En la tabla 14 se sintetiza los costos totales de los
cuatro problemas y se evidencia el porcentaje relativo respecto al total.

Para complementar el andlisis se realiza el diagrama Pareto, mediante el cual se
concluye que el 82% del impacto econdmico es generado por la baja productividad y

productos defectuosos (ver figura 17).

Tabla 14: Costos asociados a la problematica

Pérdida Total Volumen

ndice Problemas ) (%)
1° | Baja productividad 444,944 52
2° | Productos defectuosos 254,231 30
3° | Desabastecimiento de MP 104,693 12
4° | Paradas de maquina 52,346 6
Total 856,214 100
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Figura 17: Diagrama Pareto de costos ligados a la problematica

3.4 Identificacion de causas

Tomando como partida la definicion y priorizacion de los dos principales problemas a
analizar, se encontraran las causas raices criticas que obstaculizan la produccion de las
prendas de vestir en la empresa. Para dicho propoésito se utiliza el diagrama causa-

efecto para encontrar las causas potenciales.

34.1 Diagrama Causa-Efecto

Con la consiga de identificar las causas asociadas a los problemas identificados se
esboza el diagrama Ishikawa para cada uno.
a. Diagrama Ishikawa de baja productividad

La figura 18 muestra el diagrama Ishikawa de la baja productividad.

Figura 18: Diagrama Ishikawa de baja productividad
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Se encontré que las paradas imprevistas de la maquinaria influyen en la baja
productividad, debido al tiempo que la estacion de trabajo se encuentra inactiva hasta
que se reparen las averias o se realice el mantenimiento reactivo para que la maquina
quede operativa. Respecto a los materiales, existe demora en la entrega de productos
en proceso entre estaciones, ya que la linea de produccion se encuentra

desbalanceada.

Asi mismo, presentan casos de desabastecimiento de materia prima ocasionado por
el bajo Fill Rate de abastecimiento de los proveedores reflejado en la entrega de lotes
incompletos o posterior a la fecha pactada. En cuanto a la mano de obra, las
principales causas son la fatiga provocada por la sobrecarga laboral, ademas de la
incorrecta ejecucion de las actividades por la falta de capacitacion. Por otro lado, las
estaciones de trabajo adolecen de orden y limpieza, asi como exceso de ruido

principalmente en el area de lavado.

Entre tanto los métodos de trabajo no son los adecuados, porque se encontrd exceso
de inventario en proceso entre estaciones por el modelo de trabajo tipo Push,
transportes innecesarios y largos recorridos. En adicion, los operarios se basan en su
experiencia para la ejecucion de las actividades al carecer de procedimientos
estandar. Por Ultimo, no existe una supervision constante en las areas de produccion,
asi como la ausencia de indicadores para la medicion y que permitan realizar
acciones de mejora.

b. Diagrama Ishikawa de productos defectuosos

En la figura 19 se muestra el diagrama Ishikawa para el problema de productos
defectuosos. Pudo notarse que existe una disparidad en la utilizacion de la
maquinaria, ciertas estaciones presentan una mayor carga de trabajo ocasionado
principalmente por el desbalance de la linea de produccion. Ademas, existe

incidencia de materia prima defectuosa enviada por el proveedor.

En referencia a la mano de obra y al medio ambiente se presenta un panorama similar

en cuanto a las causas originadas por la baja productividad.

Por otro lado, el ineficaz control en la recepcion de materia prima se presenta por la
ausencia de un manual de calidad y procedimientos de trabajo no estandarizados.

Finalmente, no existe un eficaz control de calidad.
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Figura 19: Diagrama Ishikawa de productos defectuosos

3.4.2 Los 5 Porqués

En base a las causas identificadas en los diagramas Ishikawa, se aplica la técnica de
los 5 porqués para identificar las causas raices asociadas a los dos problemas con

mayor relevancia en la empresa, ver Anexo 8.

34.3 Priorizacion de las causas raices

Una vez identificadas las causas raices se procede a definir los criterios a utilizar en
la matriz de priorizacion, ello se realiz6 con la participacion activa del supervisor de
produccion de la empresa. La tabla 15 se muestra los tres criterios elegidos por la

empresa.

Tabla 15: Criterios de evaluacion de matriz de priorizacion

Criterio Descripcion

Severidad (S) Estimacion de la gravedad que ocasiona problema asociado en el proceso,
expresado como porcentaje de costo sobrecosto respecto al costo de ventas.

Ocurrencia (O) | Probabilidad que la causa raiz repercuta en la problemética.
Detectabilidad
D)

Nota. Adaptado de Control Estadistico de la Calidad y Seis Sigma (p. 387), por H. Gutierrez, 2013,
McGrawHillEducation.

Probabilidad de identificar la falla antes que llegue al cliente.

La metodologia de evaluacion de la matriz se basa en una escala de puntuacion del
1 al 10, donde 1 representa una condicion incipiente y 10 representa una condicion

muy elevada del criterio. En el Anexo 9 se muestra en detalle las tablas de criterios.
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De esta manera se define el impacto generado como la multiplicacion de los tres
criterios detallados previamente. Las causas raices con mayor puntaje seran los
problemas criticos que tendran que solucionarse como prioridad. En la tabla 16 se

presenta los resultados de la matriz de priorizacion.

Tal como se evidencia la causa que genera el mayor impacto es el desbalance en la
linea de produccioén que influye en el rendimiento de las estaciones de trabajo y

genera los cuellos de botella.

Por otro lado, la mala distribucion de las estaciones de trabajo ocasiona el recorrido

de largas distancias, ademas de obstaculizar el flujo de materiales.

Mientras tanto, la ausencia de buenas practicas de trabajo y procedimientos no
estandarizados generan que los operarios no ejecuten las actividades correctamente
y exista gran variabilidad en la productividad de la empresa. Por otra parte, la falta
de orden y limpieza perjudica las condiciones de trabajo, seguridad, motivacion del

personal y flujo continuo de productos en proceso.

Para finalizar, la produccion por lotes no permite que la empresa cuente con la
flexibilidad necesaria para la fabricacion de una variedad de modelos e incrementa

los niveles de inventario, lo cual es considerado un tipo de desperdicio.

Tabla 16: Matriz de priorizaciéon de causas raices

Codigo . Criterios Impacto

Caufa Causa Raiz S o ‘ D (S*I())*D)
C-1 | Desbalance en la linea de produccion 10| 9 |10 900
C-2 | Mala distribucion de las estaciones de trabajo 918 1|8 576
C-3 | Ausencia de buenas practicas de trabajo 9110]|5 450
C-4 | Procedimientos de trabajo no estandarizados 91815 360
C-5 | Falta de orden y limpieza en estaciones de trabajo | 6 | 9 | 6 324
C-6 | Lotes grandes de produccion 71915 315
C-7 | Lotes grandes de compra 71814 224
C-8 | Falta de mantenimiento preventivo 6|54 120
C-9 | Materia prima defectuosa 714 1|4 112
C-10 | Falla en control de inventarios 63|5 90
C-11 | Falta de herramientas de trabajo 51513 75
C-12 | Postura ergonémica no adecuada 501512 50
C-13 | Falta de disciplina 41313 36
C-14 | Falta de reutilizacion y reciclaje 31512 30
C-15 | Falta de incentivo y motivacion 5141 20
C-17 | Falta de control de indicadores 31312 18
C-16 | Exceso de ruido 3151 15
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La figura 20 representa el diagrama Pareto del impacto ligado a las causas raices,
donde se evidencia que aproximadamente el 41% de las causas originan el 84.7%

del impacto.

Figura 20: Diagrama Pareto del impacto de las causas raices.

3.5 Indicadores actuales

Con el objetivo de cuantificar el impacto de las propuestas de mejora que se
presentan en el siguiente acédpite se debe contar con indicadores que ayuden a
cuantificar el beneficio de cada propuesta en términos de aumento de productividad,

disminucion de productos defectuosos o reduccion de costos.

Por ello se calcula el OEE (Overall Equipment Effectiveness), el cual es un indicador
que permite cuantificar la eficiencia productiva de la fabrica y se calcula como el

producto entre la disponibilidad, la eficiencia y la calidad.

El Anexo 10 muestra el calculo del OEE para cada una de las cuatro areas de
produccion tomando en consideracion el concepto de articulo patrén presentado,

posteriormente, en la seccion de balance de linea.

Cabe senalar que en el tiempo disponible en el mes de diciembre es superior, porque
se trabajo a doble turno para cumplir con pedidos requeridos. Ademas, en los meses
de abril, junio y noviembre se incurrieron en horas extra para cumplir con el mismo

proposito.

En la tabla 17 se detallan las horas registradas como doble turno y horas extra, asi
como el impacto econdmico para la empresa por la mayor utilizacion del personal
administrativo y operativo.
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Tabla 17: Registro de horas extra, doble turno e impacto econéomico

Mes Horas Horas Costo Total
doble turno extra (S)
Abr 0 18 5,463
Jun 0 15 4,553
Nov 0 4 1,214
Dic 277 0 67,261
Total| 277 37 78,492

La disponibilidad se cuantifica como el cociente entre el tiempo disponible y el
tiempo operativo, este ultimo se obtiene restando las horas de paradas de maquina

que se detall6 en la presentacion de la problematica.

Tiempo Disponible

Di ibilidad =
ispombiida Tiempo Operativo

Para el rendimiento se conoce que la capacidad nominal de la planta es de 80 prendas
por hora y se calcula como el cociente entre la produccion real entre la produccion

planificada.

Produccién real

Rendimiento =
enatmiento Tiempo Operativo * Capacidad nominal

La tasa de calidad se obtiene con la division entre la produccién sin defectuosos y la

produccion real maquina que se detalld en la presentacion de la problematica.

_ Produccién sindefectos
Calidad =

Producciéon real

De acuerdo a Cruelles (2012), el indicador OEE puede clasificarse para realizar un

diagnostico de la situacion actual de una o mas lineas de produccién (ver tabla 18).

Tabla 18: Clasificacion del indicador OEE

OEE Clasificacion Consecuencias

OEE < 65% Inaceptable | Grandes pérdidas econdémicas. Baja competitividad.

Pérdidas econdmicas. Aceptable s6lo si estd en proceso de

65% < OEE <75% Regular .
mejora

75% < OEE < 85% Aceptable | Ligeras pérdidas econémicas. Competitividad ligeramente baja.

Buena competitividad. Entramos ya en los valores del Clase
Mundial.

OEE > 95% Excelente Competitividad excelente

85% < OEE < 95% Buena

Nota. Adaptado de " Productividad e incentivos: como hacer que los tiempos de fabricacion se
cumplan", por J. Cruelles, 2012, Toledo: Marcombo S.A.
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Finalmente, la tabla 19 y la figura 21 muestran el resumen de los indicadores detallados
anteriormente para el calculo del OEE del area de produccion en el afio es estudio, los
valores se encuentran en el rango de 75% a 80% que posicionan a las operaciones en

un nivel aceptable y competitividad ligeramente baja.

Tabla 19: OEE de las areas de produccion en el afio 2019

Disponibilidad Rendimiento Calidad

(%)
Corte 93.41% 92.53% 89.63% 77.46%
Confeccion 96.88% 84.85% 91.84% 75.49%
Lavado 91.50% 94.22% 94.22% 81.23%
Acabado 97.42% 84.36% 93.23% 76.61%

Figura 21: Registro de OEE inicial de la fabrica
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4 CAPITULO 4: ANALISIS DE PROPUESTAS DE
MEJORA

Tomando como base la identificacion de las causas raices criticas, se presentan las

propuestas de mejoras enfocados en la optimizacion de los procesos productivos.

En primera instancia se establecen las herramientas que se ajustan mejor a la
problematica, para ello se utilizara una matriz de contramedidas. Seguidamente, se
aplica la matriz FACTIS para realizar un andlisis comparativo de las mejoras en base
a cinco criterios definidos y elegir las mas efectivas a aplicarse en la empresa.
Posteriormente se propone la metodologia de implementacion de las mejoras y se

desarrolla cada una, evidenciando los beneficios obtenidos.

La finalidad de las propuestas de mejora tiene por objetivo el incremento de la
productividad en la empresa, minimizacion de los costos y estableciendo una

metodologia de trabajo que confiera a la empresa un desempefio 6ptimo.

4.1 Evaluacion de Propuestas de Mejora

4.1.1 Contramedidas

En aras de eliminar las siete causas raices con mayor relevancia descritas en el
capitulo anterior, se plantean las herramientas que se adecuan al contexto inicial de
la empresa. Por ello, en la tabla 20 se muestra la matriz de contramedidas con

herramientas propias de Lean Manufacturing y la metodologia SLP.

Tabla 20: Matriz de contramedidas

Causa Raiz Cédigo Contramedida
Desbalance de linea de S-1 Aplicaciéon Lean Manufacturing para balancear la linea de
produccion produccioén y aportar al flujo continuo de materiales.
Mala distribucion de S Aplicacion de metodologia SLP para optimizar la distribucion de las
estaciones de trabajo estaciones.
Ausencia de buenas $3 Aplicacion de Lean Manufacturing para estandarizar el trabajo en
practicas produccion.
Procedimientos no| g Aplicacion de Lean Manufacturing para estandarizar el trabajo en
estandarizados produccion.
Falta de orden vy S-4 Aplicacion de las 5S para mejorar las condiciones de organizacion,
limpieza en estaciones orden, limpieza y disciplina.
Lotes grandes de S5 Aplicacion de Lean Manufacturing para reducir el tamafio de lote de
produccion transferencia (Kanban).
Lotes grandes de 3.6 Aplicacion de un Sistema de Reposicion de inventario de materia
compra prima para optimizar el lote de compra.
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4.1.2 Matriz FACTIS

Tomando como referencia las propuestas preliminares, es preciso seleccionar cuales
se implementaran para resolver los problemas identificados. La evaluacion se
realizara en conjunto y considerando la opinion de los altos mandos y expertos en el

area de produccion:

e GCF: Gerencia de administracion y finanzas

e SPC: Supervisor de produccion en drea de corte, confeccion y acabado
e SPL: Supervisor de produccion en area de lavado

Se utiliza la matriz de seleccion FACTIS (adecuado de la matriz FACTIS que se
emplea en el estudio de costos de calidad'?), considerando los factores relevantes.
Con el objetivo de elegir la propuesta mas factible. Cabe indicar que la definicion de
los criterios, asignacion de pesos y puntuacion se realizo en dos reuniones en las que

particip6 el equipo mencionado anteriormente.

La tabla 21 presenta la estructura de los criterios de evaluacion que se emplearan en

la matriz, ademas del factor de ponderacion asignado por consenso.

Tabla 21: Tabla de criterios y ponderacion

Factor de
Ponderacion (FP)

Criterios de Seleccion

F ‘ Facilidad de solucionar 5
1.Dificil | 2.Medio | 3. Fécil
‘ Afecta a otras areas su implementacion
A : . . 4
1.1 4rea I 2.2 areas I 3. 3 a mas areas
C Mejora la calidad )
1.Baja_ | 2. Media | 3. Alta
T ‘ Tiempo que implica solucionarlo 3
1. Largo | 2. Medio | 3. Corto
I ‘ Requiere Inversion 4
1. Alta | 2. Media | 3. Baja
S ‘ Mejora la seguridad 3
1.Poco | 2.Medio | 3. Mucho

Nota. Adaptado de Diagnodstico y mejora de procesos en la afiliacion de comercios al servicio de
comercio electronico en una empresa de medios de pago (p. 33), por A. Acosta, 2017, Pontificia
Universidad Catolica del Pert

14 Centro de Desarrollo Industrial del Perti. Disponible en:
http://www.cdi.org.pe/pdf/Inf Postulacion ASTILLERO LIDER 6.pdf
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Posteriormente, la tabla 22 muestra la matriz FACTIS donde se realiza la eleccion

de la propuesta de mejora mas factible para los problemas de baja productividad y

productos defectuosos.

Tabla 22: Matriz FACTIS

7]
=]
o=
et
Q
=
el
-~
O

S-3

DETERMINACION DE SOLUCION

S-4

I 5 | Facil 3|15 | Medio | 2 | 10 | Facil | 3 | 15 | Medio | 2 10 | Facil | 3 | 15 | Dificil | 1 5

I 4 [3amas | 3|12 ri;s 312 |Solol | 1] 4 If’l;s 3012 rflaas 3 (12 rfl:s 3012

F 2 | Baja 1 Baja | 1 Media | 2 | 4 | Media | 2 4 Alta | 3 | 6 | Baja 1 2

T 3 [Medio |2 Medio | 2 Medio | 2 | 6 | Medio | 2 Corto | 3 | 9 | Largo | 1 3

Il 4 | Baja 3112 | Baja |3 |12 |Media |2 | 8 | Baja | 3 | 12 [ Media| 2 | 8 | Media | 2 | 8

N 3 [Medio [2| 6 |[Mucho|3 | 9 |Medio| 2| 6 |Mucho| 3 9 | Medio| 2 | 6 | Poco | 1 3
o

Nota. Adaptado de Diagnostico y mejora de procesos en la afiliacion de comercios al servicio de
comercio electronico en una empresa de medios de pago (p. 34), por A. Acosta, 2017, Pontificia
Universidad Catolica del Pera

En sintesis, la matriz FACTIS sefala que las soluciones a tomar en cuenta para el

proyecto se centran en la implementacion de la metodologia SLP con lo que se

optimizara la distribucion de las estaciones de trabajo, de tal manera que minimice

las distancias recorridas.

Asi mismo, la instauracion de la herramienta 5S’s para mitigar el desorden y falta de

limpieza en el area de produccion, lo cual aportard con la reduccion de desperdicios

y flujo continuo de procesos.

Por otro lado, implementar el sistema Kanban que ayudara con la reduccion de

tamafo de lotes de transferencia, reducir tiempos de entrega y disponibilidad de

materiales.

Finalmente, el balance de la linea de produccion evitaré el inventario excesivo de

materiales en proceso y productos terminados.
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4.2 Metodologia a utilizar en la implementacion

Para la implementacion de las mejoras en el area de produccion, se requiere dar un

orden l6gico a cada una de las fases.

En primer lugar, se realiza un analisis estratégico del negocio. Luego se aplica la
metodologia SLP para redistribuir las estaciones en el area de trabajo, la cual
intrinsecamente contiene el balance de linea para determinar la cantidad de mano de
obra y estaciones necesarias. Seguidamente se implementa las 5S’s y finalmente la

aplicacion del sistema Kanban

La Figura 22 muestra la hoja de ruta para la implementacion.

Figura 22: Metodologia de implementacion.

Nota. Adaptado de "Reduccion del tiempo de entrega de pedidos utilizando un modelo adaptado de
gestion de almacén, SLP y Kanban aplicado en una Mype textil en Pert" (p. 4), por J. Montalvo,
2020, 18th LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology.
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5 CAPITULO 5: IMPLEMENTACION DE MEJORAS

En el presente capitulo se desarrollan las propuestas de mejora que se evaluaron en
el acapite anterior. Previo a la implementacion de las mejoras en el Anexo 11 se
relata la fase inicial, donde se llevé a cabo el acuerdo con la gerencia, designacion

del equipo implementador y project charter!>.

5.1 Balance de linea de produccion

5.1.1 Clasificacion de productos

Con el objetivo de enfocar las mejoras a los productos mas relevantes de la empresa
se realiz6 la clasificacion ABC de todas las lineas de productos, las cuales se
encuentran agrupados por el tipo de prenda, género del mercado objetivo y material
utilizado en la confeccion. Se tom6 como base la produccion normal del afio 2019

(Anexo 12).
e C(Clasificacion ABC por margen de contribucion

Para la clasificacion ABC se toma como fundamento el margen de contribucion, ello
permite cuantificar el excedente de ingresos en relacion a los costos variables. De tal
forma, la tabla 23 evidencia que los pantalones dirigidos al mercado masculino
aportan con la mayor proporcion, aproximadamente el 69.8%, de los ingresos de la

empresa durante el periodo en analisis.

Tabla 23: Clasificacion ABC basado en el margen de contribucion

Margen de Produccién | Margen de Particip. Acum. Clasif.
Cédigo Descripcion Contrib. ‘ Contrib.

unitario (S/) (unid.) total (S/) % %
P0O01 Pantalon caballero cross clasico 15.5 64,816 1,004,648 30.8 30.8 A
P003 Pantalon caballero denim moda 19.0 33,473 635,987 19.5 50.3 A
P006 Bermuda caballero cross clasico 12.0 27,255 327,060 10.0 60.3 A
P002 Pantalon caballero denim clasico 16.8 23,855 400,764 12.3 72.6 A
P004 Pantalon caballero cross moda 17.3 13,684 236,733 7.3 79.8 A
P007 Bermuda caballero denim clasico 13.3 13,879 184,591 5.7 85.5 B
P008 Bermuda caballero denim moda 13.9 12,465 173,264 53 90.8 B
P005 Pantalon dama denim moda 18.1 5,558 100,600 3.1 93.9 B
P009 Bermuda dama denim moda 14.1 4,849 68,371 2.1 96.0 B
PO11 Torero caballero denim moda 16.6 2,969 49,285 1.5 97.5 C
P012 Torero dama denim moda 15.7 2,960 46,472 1.4 98.9 C
PO10 Bermuda dama denim clasico 14.5 2,491 36,120 1.1 100.0 C

Total 208,254 3,263,894 100

Nota. Adaptado de Analisis, diagnostico y propuesta de mejora en el area de confecciones de una
empresa textil (p. 32), por P. Carbonel y M. Prieto, 2015, Pontificia Universidad Catdlica del Pera

15 Project Charter: Documento que contienen la informacion clave relativa a un projecto.
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5.1.2 Articulo patron e indice de equivalencia

En esta seccion se define el articulo patron y se formalizan los indices de
equivalencia de las categorias de productos, tomando como referencia el articulo

patron.

5.1.2.1 Articulo patron

En referencia al andlisis realizado en la seccion anterior acerca de las lineas de
productos, se ratifica que las prendas tipo torero y bermuda clasico dirigido al
mercado femenino impactaron minimamente al nivel de produccion e ingresos de la
empresa. En consecuencia, el proyecto se focalizé en las lineas de productos

pertenecientes a la clasificacion A y B de la tabla 23.

Por otro lado, tomando en cuenta los diferentes productos que son parte del analisis,
es apropiado aplicar el concepto de articulo patron como medida estandar para
determinar las equivalencias de los analisis subsecuentes en base a una unica unidad.
Posteriormente se agrupan las lineas de productos en seis categorias mas generales
que se diferencien por el modelo de la prenda de vestir y género del mercado
objetivo.

0 Pantalon caballero clasico
Pantalon caballero moda
Bermuda caballero clasico
Bermuda caballero moda

Pantalon dama moda

O O O O O

Bermuda dama moda

Partiendo de la clasificacion ABC, se utiliza como articulo patrén al pantalon
caballero cldsico. Dado que contribuye en mayor proporcion con la produccion,
ademas implica una utilizacion superior de recursos y, por consiguiente, representa

la mayor oportunidad de mejora.

En el Anexo 13, se presenta el estudio de tiempos que se realiz para hallar el tiempo
estandar de cada una de las operaciones ligadas a la fabricacion del articulo patron.
En adicion, el Anexo 14 muestra la orden de produccion que sirve como hoja de ruta
para el operario indicando el area, las estaciones de trabajo, las maquinas y tiempo

estandar de cada una de las operaciones.
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Con estos recursos se calculd que el tiempo estdndar para la produccion de una
unidad del articulo patrén es 23.28 minutos, esto sirve como punto inicial para

determinar los indices de equivalencia para las otras 5 categorias de prendas.

5.1.2.2 indice de equivalencia

Cada uno de las categorias de productos se someten a las mismas operaciones del
articulo patrdn; sin embargo, el nivel de dificultad para la produccion varia para cada
una. Adicionalmente se hizo uso de las 6rdenes de produccidon para las otras 5
categorias en los anexos 15, 16, 17, 18 y 19. Por tltimo, en la tabla 24 se definieron

los indices de equivalencia basados en los tiempos estandar con la siguiente féormula.

. ) ) Tiempo Estandar i
Indice de equivalencia =

Tiempo Estandar articulo patron

Tabla 24: Indice de equivalencia por categoria de productos

Categoria Tiempo Estindar (min.) indice de Equivalencia
Pantalon caballero clasico 23.28 1.00
Pantalon caballero moda 26.26 1.13
Bermuda caballero clasico 15.16 0.65
Bermuda caballero moda 16.26 0.70
Pantalén dama moda 28.14 1.21
Bermuda dama moda 16.97 0.73
5.1.3 Proyeccion de la demanda

En el Anexo 20 se realiz6 la proyeccion de la demanda de las categorias de productos
en analisis en base al producto patron. En el estudio se evalué dos posibles
escenarios, el primero un escenario sin considerar el factor COVID-19 donde se
aplico la herramienta de regresion lineal simple, pero la tendencia positiva del

historico de ventas sobreestima la demanda proyectada (ver figura 23).

Figura 23: Demanda proyectada escenario 1
Nota. Tomado de Business Garment S.A.
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Por otro lado, para el escenario que si considera el factor COVID-19 se utiliza la
metodologia de Winters; sin embargo, la reduccion de la demanda en -34% durante

el afio 2020 genera una subestimacion de la demanda futura (ver figura 24).

Figura 24: Demanda proyectada escenario 2
Nota. Tomado de Business Garment S.A

En consecuencia, no se utilizaron las técnicas tradicionales de pronosticos y se optod
por el método de juicio de expertos. De acuerdo al estudio de las perspectivas del
sector textil y confecciones al afio 2025 publicado por el SNI (2021), el crecimiento
promedio anual seria de 12% en un escenario esperado, este indice de crecimiento

considera la recuperacion gradual de la crisis sanitaria.

En base ello y al andlisis estratégico realizado en el capitulo de diagndstico se
consensud con la gerencia general el uso de la tasa de crecimiento anual de 12% para
realizar el pronostico de la demanda hasta el afio 2025. La tabla 25 muestra la

demanda del afio 2020 en términos del articulo patron y la proyeccion de la demanda.

En el Anexo 21 se muestra la demanda historica de la empresa a partir de la cual se

realizaron los calculos.

Tabla 25: Proyeccion de la demanda al 2025 en términos del producto patron

Real (patron) Pronéstico (Patron)
Categoria Demanda Demanda Demanda Demanda Demanda Demanda

2020 2021 2022 2023 2024 2025
Pantalon caballero clésico 53,713 60,159 67,379 75,465 84,521 94,664
Pantalon caballero moda 33,397 37,405 41,894 46,922 52,553 58,860
Bermuda caballero clasico 11,548 12,934 14,487 16,226 18,174 20,355
Bermuda caballero moda 6,310 7,068 7,917 8,868 9,933 11,125
Pantalén dama moda 7,643 8,561 9,589 10,740 12,029 13,473

Bermuda dama moda 884 991 1110 1244 1394 1562

113,495 127,118 142,373 159,458 178,593 200,025
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5.1.4 Calculo del takt time

Para el diagndstico de la situacion inicial es necesario sefialar que hasta el afio 2019,
el horario regular de trabajo de los operarios fue de lunes a viernes de 8 a.m. a 6 p.m.
y los sabados de 8 a.m. a 4 p.m., en ambos casos se considera una hora de refrigerio.
Ademas, el mismo afio contd con 309 dias laborables descontando domingos y
feriados, ello permite calcular el tiempo disponible que asciende a 176,340 minutos

en el ano 2019.

176,340 minutos 10,580,400 segundos _ segundos

Takt time (2019) =

194,500 pantalones - 194,500 pantalones " pantalén

Por otro lado, teniendo como referencia la demanda proyectada al afio 2021 y el
tiempo disponible para la produccion, se realiza el calculo del takt time que
representa el tiempo de produccion por unidad requerida para cumplir con el nivel

de demanda de 127,118 pantalones del articulo patron.

Cabe indicar que, debido a las restricciones causadas por la pandemia y la reduccién
de la demanda, el horario de trabajo se modificé a partir del afio 2020. Trabajando
solo de lunes a viernes de 8 a.m. a 5 p.m., ello permite calcular el tiempo disponible

que asciende a 108,000 minutos desde afio 2021.

Takt ti 2021) = 108,000 minutos 6,480,400 segundos segundos
akt time )= 127,118 pantalones ~ 127,118 pantalones ~  pantalén
5.1.5 Balance de linea

El tiempo estandar (TE), calculado en el estudio de tiempos, representa el periodo
requerido para que un operario calificado trabajando a un ritmo normal ejecute la

operacion designada.

A partir de ello, se calcula el tiempo estandar ajustado que tradicionalmente
contempla tnicamente los indicadores de utilizacion y eficiencia (Corrales, 2015).
No obstante, se realiza una adaptacion al modelo agregando el porcentaje de calidad
para realizar un analisis mas preciso de todos los factores que afectan a la

produccion, mediante la siguiente férmula.

TE _TE
(%Utilizacién x % Eficiencia x % Calidad) =~ OEE

TE ajustado =
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El célculo del OEE correspondiente a las cuatro areas de produccion en el afio 2019.
Ello nos ayuda a describir la situacion actual y hacer la comparacion con el takt time

de la situacion esperada que considera la demanda proyectada.

La elaboracion del balance de linea permite advertir la cantidad idonea de estaciones
de trabajo para cumplir con la cadencia de produccion de prendas de vestir y se

realizo en dos etapas.

El balance de linea se realizd con la informacion del afio 2019. En las figuras 25, 26,
27 y 28 se presenta la comparacion entre el takt time de 54.40 segundos con los
tiempos estandar ajustados de la situacion inicial para las estaciones en las areas de

corte, confeccion, lavado y acabado, respectivamente.

Figura 25: Tiempo estandar ajustado corte vs Takt time (2019)

Figura 26: Tiempo estandar ajustado confeccion vs Takt time (2019)
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Figura 27: Tiempo estandar ajustado lavado vs Takt time (2019)

Figura 28: Tiempo estandar ajustado acabado vs Takt time (2019)

Se puede apreciar que existen estaciones con tiempos estandar superiores al takt
time, principalmente en las areas de corte, confeccion y acabado. Ademas, hay gran
variabilidad entre los tiempos estdndar de las diferentes estaciones de trabajo, lo cual

genera baja utilizacion e ineficiencia en la disposicion de los recursos.

La gerencia optd por la estrategia de optimizar los indicadores que componen el
OEE, mediante la implementacion de las mejoras expuestas en el capitulo anterior,
en lugar de incrementar la cantidad de puestos de trabajo. Dado que la diferencia
porcentual entre el maximo tiempo estandar y el takt time es tan solo 9%; asi mismo,
el contexto de emergencia sanitaria provoco una reduccion en la demanda del afio

2020.

Por ambos motivos, la estrategia de invertir para aumentar la cantidad de recursos
(operarios y maquinaria) no seria rentable. Las tablas 26, 27, 28 y 29 muestra la

nueva distribucion de las estaciones de trabajo, que permitié cumplir con el takt time
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requerido en el afio 2020 y aument6 el nivel de utilizacion de la linea de produccion
de 70% a 84%. En adicion, se redujo dos estaciones en el area de corte, dos
estaciones en el area de confeccidn, cuatro estaciones en el area de lavado y dos

estaciones en el area de acabado.

108,000 minutos 6,480,000 segundos segundos

Takt ti 2020) = = =5710 —2—~
akt time ( ) 113,495 pantalones 113,495 pantalones pantalén

Tabla 26: Balance de linea del area de corte

Balance de Linea: Corte

Estacion TE TE ajust. Estacion Nuevo TE
OEE .
actual seg) (seg) nueva ajust. (seg)

CORT-EST1 2.96 77.5% 3.82
CORT-EST2 4.53 77.5% 5.85 CORT-EST1 13.01
CORT-EST3 2.59 77.5% 3.34
CORT-EST4 43.96 77.5% 56.75 CORT-EST2 56.75
CORT-ESTS 42.79 77.5% 55.24 CORT-EST3 55.24

Tabla 27: Balance de linea del area de confeccion

Balance de Linea: Confeccion

¥z q Nuevo TE
P00 OEE LSO Estacion nueva ajust.
actual (seg)
(seg)
CONF-EST1 CONF-EST1
CONF-EST2 31.22 75.5% 4136 | CONF-EST2 41.36
CONF-EST3 25.68 75.5% 34.02 | CONF-EST3 34.02
CONF-EST4 26.35 75.5% 34.90 | CONF-EST4 34.90
CONF-EST5 32.83 75.5% 43.49 | CONF-EST5 43.49
CONF-EST6 40.11 75.5% 53.13 CONF-EST6 53.13
CONF-EST7 44.27 75.5% 58.64 | CONF-EST7 58.64
CONF-EST8 36.24 75.5% 48.01 CONF-EST8 48.01
CONF-EST9 39.14 75.5% 51.85 CONF-EST9 51.85
CONF-EST10 36.78 75.5% 48.72 | CONF-EST10 48.72
CONF-EST11 43.01 75.5% 56.97 | CONF-EST11 56.97
CONF-EST12 32.10 75.5% 42.52 | CONF-EST12 42.52
CONF-EST13 38.52 75.5% 51.03 CONF-EST13 51.03
CONF-EST14 44.76 75.5% 59.29 | CONF-EST14 59.29
CONF-EST15 36.18 75.5% 47.93 CONF-EST15 47.93
CONF-EST16 44.75 75.5% 59.28 CONF-EST16 59.28
CONF-EST17 41.87 75.5% 5546 | CONF-EST17 55.46
CONF-EST18 41.25 75.5% 54.64 | CONF-EST18 54.64
CONF-EST19 21.16 75.5% 28.03
CONF-EST20 23.39 75.5% 30.98 CONF-ESTI9 3901
CONF-EST21 27.08 75.5% 35.87 | CONF-EST20 35.87
CONF-EST22 41.58 75.5% 55.08 CONF-EST21 55.08
CONF-EST23 24.68 75.5% 32.69 | CONF-EST22 32.69
CONF-EST24 44.42 75.5% 58.84 | CONF-EST23 58.84
CONF-EST25 44.36 75.5% 58.76 | CONF-EST24 58.76
CONF-EST26 44.12 75.5% 58.44 | CONF-EST25 58.44
CONF-EST27 42.30 75.5% 56.03 CONF-EST26 56.03
CONF-EST28 15.82 75.5% 20.96
CONF-EST29 26.06 75.5% 34.52 CONF-EST27 3348
CONF-EST30 43.92 75.5% 58.18 CONF-EST28 58.18
CONF-EST31 37.54 75.5% 49.73 CONF-EST29 49.73
CONF-EST32 3541 75.5% 46.91 CONF-EST30 46.91
CONF-EST33 41.59 75.5% 55.09 | CONF-EST31 55.09
CONF-EST34 41.40 75.5% 54.84 | CONF-EST32 54.84
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Tabla 28: Balance de linea del area de lavado

Balance de Linea: Lavado

Estacion TE TE ajust. Estacion Nuevo TE
actual (seg) (seg) nueva ajust. (seg)

LAVA-EST1 LAVA-EST1
LAVA-EST2 26.99 81.2% 33.23
LAVA-EST3 10.79 81.2% 13.28 LAVA-EST2 4631
LAVA-EST4 42.85 81.2% 52.75 LAVA-EST3 52.75
LAVA-ESTS 9.64 81.2% 11.87
LAVA-EST6 9.82 81.2% 12.09 LAVA-EST4 35.07
LAVA-EST7 9.03 81.2% 11.12
LAVA-ESTS8 17.42 81.2% 21.45 LAVA-ESTS 21.45
LAVA-EST9 16.63 81.2% 20.47
LAVA-ESTIO0 | 26.90 81.2% 33.12 LAVA-EST6 33.59
LAVA-ESTI1 | 38.11 81.2% 46.92 LAVA-EST7 46.92
LAVA-ESTI2 |43.34 81.2% 53.36 LAVA-ESTS8 53.36

Tabla 29: Balance de linea del area de acabado

Balance de Linea: Acabado

Estacion TE OEE TE ajust. Estacion Nuevo TE
actual (seg) (seg) nueva ajust. (seg)
ACAB-EST1 | 39.49 76.6% 51.54 ACAB-EST1 51.54
ACAB-EST2 | 43.04 76.6% 56.18 ACAB-EST2 56.18
ACAB-EST3 | 42.48 76.6% 55.45 ACAB-EST3 55.45
ACAB-EST4 | 21.15 76.6% 27.61
ACAB-EST6 | 22.02 | 76.6% 2874 | ACAB-EST4 3635
ACAB-ESTS | 16.16 76.6% 21.09
ACAB-EST7 [ 26.12 | 76.6% 34.00 | ACABESTS 5319
ACAB-ESTS | 43.54 76.6% 56.83 ACAB-EST6 56.83

La figura 29 exhibe la comparacion entre la eficiencia del balance de linea antes y

después de su aplicacion.

100%
90%
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Porcentaje de utillizacion (%)

0%
Corte

Utilizacién de Linea de Produccién

Confeccion

70%

60%

s

o e
u

o

10%

Acabado Total

Lavado

Area

M Situacion inicial

M Situacion mejorada

Figura 29: Eficiencia de balance de linea antes y después de aplicacion
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5.2 Rediseio del layout

En esta seccion se describe la metodologia que se utilizo para implementar el layout

Optimo en las areas de produccion que lo requirieron.

5.2.1 Diagrama de Recorrido (DR)

En el anexo 22, 24, 24 y 25 se muestra el Diagrama Analitico del Proceso (DAP),
los cuales permitieron examinar, detalladamente, el flujo de los productos por cada
uno de los procesos que constituyen las areas de corte, confeccion, lavado y acabado,
respectivamente. En base a los DAP se realizan los Diagramas de Recorrido (DR)

que se utilizaron como input para analizar la distribucion de las estaciones de trabajo:

5.2.1.1 Distribucion inicial area de corte

En el cuarto piso de la fabrica, se ubica tanto el area de corte como el almacén de telas
que abastece de materia prima para la ejecucion del proceso de corte de las piezas que
componen el producto final. Tal como se puede notar en la figura 30, el flujo de las
operaciones es lineal, no existen cruces o grandes distancias recorridas. Del mismo
modo, los pasillos cuentan con las dimensiones suficientes para el transporte efectivo
de los materiales entre estaciones de trabajo. La distancia total recorrida es

aproximadamente 57.70 metros.

Figura 30: DR inicial area de corte
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5.2.1.2 Distribucion inicial area de confeccion

Continuando con la secuencia de produccion, el area de confeccion estd ubicada en
el tercer piso. La figura 31 nos da la facultad de aseverar que las estaciones no estan
dispuestas de manera Optima, ya que se distingue claramente gran cantidad de cruces,

retrocesos y largas distancias recorridas para el transporte del producto en proceso.

Estos son considerados como un tipo de desperdicio que debe eliminarse, segun la

filosofia lean. En sintesis, la distancia total recorrida se acerca a los 450.10 metros.

Figura 31: DR inicial area de confeccion

5.2.1.3 Distribucion inicial area de lavado

Posteriormente, las prendas confeccionadas son llevadas al area de lavado ubicada
en el primer piso de la planta utilizando el ascensor. La figura 32 ayuda a confirmar
que las estaciones estan dispuestas de tal manera que las operaciones siguen un

recorrido en U, lo cual minimiza las distancias recorridas.

Por otra parte, el drea de lavado necesariamente debe estar en el primer nivel, debido
a factores como la dimension y peso de las méaquinas. En adicion, el sistema de
tuberias que conecta la caldera pirotubular con las maquinas lavadoras es fijo y el
desfogue de agua residual es segregada directamente a la troncal, mediante el sistema
de canaletas instaladas en el piso. Por ultimo, la distancia total recorrida es alrededor

de 31.90 metros.
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Figura 32: DR inicial area de lavado

5.2.14 Distribucion inicial area de acabado

Como tltimo paso, las prendas lavadas son llevadas al area de acabado situado en el
segundo nivel, a través del ascensor. La figura 33 nos brinda la facultad de afirmar
que las estaciones estan dispuestas de manera eficiente, ya que reduce la distancia

recorrida total que en este caso asciende a 36 metros, aproximadamente.

Figura 33: DR inicial area de acabado

Partiendo de lo analizado anteriormente, las areas consideradas para el redisefio del
layout fueron el area de confeccion, ya que posee una ineficiente disposicion de los
puestos de trabajo, y el area de acabado, debido a que en el balance de linea se encontrd
la oportunidad de mejora de agrupar operaciones. Ello repercute en la posicion de la
maquina recta, donde se realiza el etiquetado.
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5.2.2 Grafico de Trayectorias

En el Anexo 26 se desarrolla el grafico de trayectorias. Donde: 1:ALM, 2:REM-01,
3:REC-01, 4:REC-02, 5:REC-03, 6:VIS-01, 7:REM-02, 8:REC-04, 9:REC-05,
10:PLA-01, 11:PLA-02, 12:REC-06, 13:VIS-02, 14:REM-03, 15:REC-07, 16:REC-
08, 17:REC-09, 18:PLA-03, 19:ATR-01, 20:CER-01, 21:PLA-04, 22:BOR-01,
23:PCH-01, 24:REC-10, 25:REM-04, 26:CER-02, 27:REC-11, 28:PRT-01,
29:REC-12, 30:REC-13, 31:PRS-01, 32:CRP-01, 33:ATR-02, 34:0JA-01.

5.2.3 Tabla Relacional de Actividades (TRA)

Continuando con la metodologia, se obtiene el TRA de letras (figura 34). Donde: A:
Absolutamente necesario, B: Especialmente necesario, I: importante, O: Ordinaria y

U: Innecesaria.

Figura 34: Tabla Relacional de Actividades
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5.24 Layout de Bloques Unitarios (LBU)

En el Anexo 27 se encuentra el detalle del algoritmo de Francis con el cual se obtuvo
el siguiente LBU (figura 35). Mediante el cual se obtiene una aproximacion de la

ubicacion de las estaciones.

VIS-01

REM-01 REC-04 | REM-02 | PLA-02

REC-01 | REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 | VIS-02

0JA-01 ATR-02 | REC-13 | REC-12 | PRT-01 REC-11 | REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03

PRS-01 [ CRP-01 ALM-PP | CER-02 | REM-04 | ATR-01 | PLA-03

PLA-04 | BOR-01 | PCH-01 | REC-10

CER-01

Figura 35: Layout de Bloques Unitarios

5.2.5 Diagrama Relacional de Actividades (DRA)

En la figura 36 se observa el DRA, el cual permite visualizar los tipos de relaciones

entre puestos de trabajo.

Figura 36: Diagrama Relacional de Actividades
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5.2.6 Dimensionamiento del espacio de trabajo

Con el objetivo de establecer la superficie necesaria para cada puesto se utilizé la
metodologia Guerchet. La cual busca calcular la adicion de las siguientes superficies:
estatica, gravitacion y evolucion. La tabla 30 describe los elementos dos para la
metodologia.

e Superficie estatica (SS): representa el espacio ocupado por la maquina.

e Superficie de gravitacion (SG): simboliza la superficie utilizada tanto por el

operario como por el material almacenado alrededor del puesto.
e Superficie de evolucion (SE): muestra el espacio reservado entre estaciones para

el transito del personal o material.

Tabla 30: Elementos de la metodologia Guerchet

n Cantidad de elementos

N Numero de frentes de operacion

SS Superficie estatica: largo * ancho

SG Superficie de gravitacion: SS * N

hi Altura de elemento movili

H;i Altura de elemento estaticoi

hm Altura promedio ponderada de elementos moviles:
> (Areai * ni * hi) / )" (Areai * ni)

hf Altura promedio ponderada de elementos fijos:

> (Areai * ni * Hi) /)" (Areai * ni)

K Coeficiente de superficie evolutiva: 0.5 * (hm / hf)
SE Superficie de evolucion: K * (SS +SG)

ST Superficie total: n* (SS + SG + SE)

En el Anexo 28 se muestra la superficie tedrica requerida para cada estacion.
5.2.7 Layout mejorado de la planta

En el caso del area de confeccion, a la superficie tedrica calculada anteriormente, se
agregaron el espacio designado para los pasadizos. Para cada uno de los pasillos
principales 3.1, 3.2, 3.3, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7 y 3.8 se consider6 un ancho de mas de 1.4
metros, dado que el flujo es frecuente y en doble sentido utilizando coches

transportadores (0.95 m x 0.5 m) para movilizar el producto en proceso y materiales.

En la figura 37 se presenta el DR mejorado del area de confeccion donde se visualiza
que las maquinas estan dispuestas de tal manera que flujo de trabajo sigue un
recorrido en U. Ello redujo la cantidad de cruces y minimizé la distancia total

recorrida a 225.60 metros (50% de la distancia total inicial).
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Figura 37: DR mejorado area de confeccion

En otra instancia, la figura 38 muestra el DR mejorado del area de acabado. En el
cual se puede notar que, mediante el balance de linea, se reasignaron las actividades
de colocar hantag y limpiar las prendas a los operarios encargados del botonado y
etiquetado, respectivamente. Ello permitié aumentar la utilizacion de la linea, reducir
la distancia total recorrida a 33.70 metros (94% de la distancia total inicial) y liberar

el pasillo 2.2 para el transporte de producto en proceso y producto terminado.

Figura 38: DR mejorado area de acabado
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5.3 Implementacion de las 5S’s

En este acapite se presenta la implementacion de cada fase de las 5S’s, ello implica
que para pasar a la siguiente “S” se debid cumplir a cabalidad los criterios de
cumplimiento de las auditorias realizadas, lo cual asegura su correcta aplicacion.

5.3.1 Fase 0: Etapa preliminar

5.3.1.1 Formacion del equipo 5S’s

En la jerarquia del diagrama se encuentra la gerencia general; asi mismo, los equipos
de trabajo se encuentran liderados por el consultor experto en lean manufacturing.
Por debajo se esta el supervisor de produccion; del mismo modo, cada una de las
areas tiene un lider asignado. Finalmente, se formd un comité auditor para la

supervision, andlisis y seguimiento de los procedimientos internos (ver figura 39).

| Gerencia General |
|

Consultor Lean

Comité Auditor

Supervisor de Produccion

Lider de Corte | | Tider de Confeccion | | Lider de T.avado | | Lider de Acabado

Equipos
de
trabajo

Equipos Equipos
de

trabajo

Equipos
de
trabajo

Figura 39: Organigrama del equipo de trabajo 5S’s

5.3.1.2 Capacitacion del personal

Se realizaron las capacitaciones a todo el personal con la finalidad que adquieran
conocimientos respecto a la metodologia 5S’s para la implementacion del proyecto.
La actividad se efectu6 en tres etapas; para ello, el personal se agrupo, dependiendo
del rol que cumplen en el proyecto, para cada uno se designé la cantidad de horas

destinadas a la capacitacion y el nimero de participantes (ver tabla 31).

Tabla 31: Capacitacion 5S’s al personal

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Periodo

Actividad (horas) Participantes
Capacitacion a gerencia y jefaturas 2 7
Capacitacion al equipo lider 8 6
Capacitacion al personal de produccion 4 50
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En la misma linea, en el Anexo 29 se presenta el programa de capacitacion y

campana de sensibilizacion.

5.3.1.3 Formalizacion de las zonas 5S’s

En el Anexo 30 se esboza el layout para la identificacion de las zonas donde se
aplicaran las 5S’s. Por anadidura, en la tabla 32 se muestra la hoja de designacion de
las trece zonas establecidas para la implementacion, asi como su ubicacion y
superficie aproximada (m?).

Tabla 32: Hoja de designacion de zonas

HOJA DE DESIGNACION DE ZONAS

Superficie

(m?)

Descripci

1 |Zonal ea de lavado inspeccion Primer piso 17.4
2 [Zona2 Area de lavado (lavadoras y centrifugadoras) Primer piso 1114
3 [Zona3 Area de lavado (secadoras) Primer piso 39.1
4 |[Zona4 Area de lavado (planchas y vaporizadoras) Primer piso 25.8
5 |Zona$ Almacén de avios Primer piso 29.2
6 [ Zona6 Almacén de insumos de lavado Primer piso 36.3
7 | Zonal Area de acabado (mesa de acabado y etiquetado) Segundo piso 77.2
8 | Zona8 Area de acabado (botonado, etiquetado y remachado) Segundo piso 109.5
9 [Zona9 Almacén de producto terminado Segundo piso 95.8
10 [ Zona 10 | Area de confeccién (delantero y posterior) Tercer piso 218.7
11 [Zonall | Area de confeccién (ojalado, pretinado y bastillado) Tercer piso 109.5
12 | Zona 12| Area de corte y moldes Cuarto piso 218.7
13 | Zona 13 | Almacén de telas Cuarto piso 109.5

A continuacion, se implemento un tablero de gestion visual (figura 40). El tablero se
encuentra en el primer piso al costado de las oficinas administrativas y frente a las
escaleras de acceso al segundo piso con la finalidad que todos los trabajadores
puedan visualizar el progreso de indicadores y el avance de la implementacion.

El tablero cuenta con cuatro secciones. En el primero se lista cada una de las
estaciones de trabajo con los respectivos responsables y la incidencia de tarjetas rojas
encontradas. La segunda muestra la metodologia de implementacion de las 5S°’s. La
tercera presenta el diagrama Gantt con las actividades y avance. Finalmente, en la

cuarta seccion se publican los indicadores y metas.

Figura 40: Tablero de gestion visual
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5.3.1.4 Auditoria de diagndstico inicial

En esta instancia se realizd la evaluacion inicial de las areas de produccion. El
Instituto para la Calidad — PUCP (2021) propone el formato de auditoria 5S utilizado,
consta de siete preguntas para cada una de las fases. La escala de puntajes fluctaa
entre 1, significa que no estd implementado, y 4, significa que la implementacion

esta al 100%; por ende, el méximo valor que puede obtener cada fase es 28 puntos.

En el Anexo 31 se coloca el cuestionario completo desarrollado para cada una de las
areas, segun el alcance del proyecto. Como se puede observar en la tabla 33, todas
se encuentran con un porcentaje de avance por debajo del objetivo (90%),
principalmente el almacén de avios y corte, donde se encontrd gran cantidad de
merma de materia prima. Por ende, la implementacion abarco la totalidad de areas

de produccion.

Tabla 33: Resumen auditoria 5S’s inicial

Resumen Formulario de auditoria inicial 5S's

Area de Corte Area de Acabado
Avance Avance
‘ Peso Puntos (%) Id 58S Peso Puntos (%)
S1 | Clasificar (Seiri) 10% 14 42% | S1 | Clasificar (Seiri) 10% 15 46%
S2 | Ordenar (Seiton) 20% 11 29% | S2 | Ordenar (Seiton) 20% 12 33%
S3 | Limpiar (Seiso) 20% 9 21% | S3 | Limpiar (Seiso) 20% 13 38%

S4 | Estandarizar (Seiketsu) 25% 10 25% | S4 | Estandarizar (Seiketsu) 25% 12 33%
S5 | Disciplinar (Shitsuke) 25% 10 25% | S5 | Disciplinar (Shitsuke) 25% 10 25%

Puntuacion 58 27% Puntuaciéon 58 33%
Area de Confeccién Almacén de avios
‘ Peso Puntos Azf;,n)ce 5S Peso Puntos Az,le)ce
S1 | Clasificar (Seiri) 10% 14 42% | S1 | Clasificar (Seiri) 10% 12 33%
S2 | Ordenar (Seiton) 20% 13 38% | S2 | Ordenar (Seiton) 20% 9 21%
S3 | Limpiar (Seiso) 20% 12 33% | S3 | Limpiar (Seiso) 20% 8 17%
S4 | Estandarizar (Seiketsu) 25% 12 33% | S4 | Estandarizar (Seiketsu) 25% 9 21%
Disciplinar (Shitsuke) Disciplinar (Shitsuke) 9
Puntuacion 58 Puntuaciéon 58
Area de Lavado Almacén de lavado
5S Peso 5S Peso
Clasificar (Seiri) Clasificar (Seiri)
S2 | Ordenar (Seiton) 20% 10 25% | S2 | Ordenar (Seiton) 20% 22 75%
S3 | Limpiar (Seiso) 20% 20 67% | S3 | Limpiar (Seiso) 20% 22 75%

S4 | Estandarizar (Seiketsu) 25% 13 38% | S4 | Estandarizar (Seiketsu) 25% 16 50%
S5 | Disciplinar (Shitsuke) 25% 10 25% | S5 | Disciplinar (Shitsuke) 25% 14 42%

Puntuacién 58 13.7 Puntuacién 55 18.4

5.3.2 Fase 1: Clasificar (Seiri)

Esta fase implica mantener en cada una de las zonas lo necesario para desempefiar
el trabajo rutinario y retirar todos aquellos elementos que no aporten valor; es decir,
los elementos innecesarios. Como primer paso se establecieron categorias para
catalogar a cada elemento presente en las zonas o estaciones de trabajo manteniendo

el siguiente criterio:
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e FElementos descompuestos: Se realiza un analisis de costo beneficio para
determinar entre las acciones de reparar o desechar.

e Elementos obsoletos: Definitivamente se desechan.

e Elementos peligrosos: En caso sean necesarios se ubican en un espacio seguro.
Caso contrario, se desechan teniendo en cuenta si son de gestion municipal o se
contrata una empresa que gestione residuos solidos peligrosos.

e Elementos sin uso: Se reubican en el almacén en caso sean necesarios. De lo

contrario, estos se desechan.

La figura 41 muestra un diagrama de flujo de que resume el proceso de clasificacion.

Figura 41: Tablero de gestion visual

En segundo lugar, se realizd un censo de los objetos (maquinas, equipos y
materiales), lo cual permitid identificar su necesidad y establecer el plan de accién
para los articulos innecesarios, caducos o malogrados (Anexo 32). Para este fin se
utilizo la estrategia de tarjetas rojas (figura 42), estas permiten advertir que en el sitio

de trabajo existe algin objeto innecesario y debe realizarse alguna accion correctiva.

Figura 42: Tarjeta roja 5S’s

74



Es importante sefialar que se establecié la zona roja, que es un area destinada
unicamente para el almacenamiento de los objetos etiquetados con una tarjeta roja
que requieran mayor evaluacion. Los objetos son colocados en esta zona de
observacion por un lapso predeterminado de tiempo. En el Anexo 30 se muestra que

se ubica en el primer piso, al costado de la oficina de Recursos Humanos.

En adicion, se utiliza la ficha de elementos innecesarios que caracteriza a cada uno
de los elementos catalogados con las tarjetas rojas (ver tabla 34). Este formato se
publica en el mural del area para que todos los colaboradores se encuentren
informados sobre el material que estd por eliminarse y, en caso, este se pueda

reutilizar, reciclar o reparar se realicen las gestiones con antelacion.

Tabla 34: Formato hoja de elemento innecesario

Codigo FR002-S-01
Fecha de formato

HOJA DE ELEMENTO INNECESARIO

Datos relevantes

ftem Maquina remachadora malograda
Area Almacén de avios Cantidad: 1
;Para que fue usado? Pegar los remaches a las prendas de vestir Fecha

;Quién gestiond su salida? | Enedina Medina

Comentarios La maquina no se encuentra operativa
Fotografia

Para la correcta utilizacion de las tarjetas rojas, se instaur6 un procedimiento de
implementacion de tarjetas rojas (ver Anexo 33). Los lideres de cada proceso y el
comité responsable de la implementacion deben ser informados acerca de los
elementos innecesarios. Dado el caso que se solicite el préstamo del objeto
innecesario para ejecutar pruebas operativas, el lider del proceso registra la salida
del elemento. De igual forma, cuando el elemento sea devuelto por el responsable

debe completarse la fecha, a través del siguiente formato (ver tabla 35).

Tabla 35: Formato de control de salidas y reingreso

FR003-5-01

CONTROL DE SALIDAS Y REINGRESO 58 Cddigo
Fecha de formato

SALIDA
Fch

Céd.‘Descrip. Lote Estado| Cant. | ;Devuelto? Devol Obsery.

Fch. | Fch.

o
N R salida | devol.

75



Evaluacion: El ejercicio de utilizar las tarjetas rojas requiere la participacion de los
operarios de las cuatro areas. La figura 43 muestra el resumen de la cantidad de
tarjetas rojas encontradas por area y la accion correctiva que se tomo. El area de

corte concentro el mayor porcentaje de tarjetas rojas (23%).

Figura 43: Cantidad de tarjetas rojas por area

De similar manera, la eliminacion de los elementos innecesarios tuvo un impacto
directo en la superficie liberada. En total se liberé aproximadamente 92 m?, lo cual

permitid desocupar los pasillos y mejorar el flujo de los materiales (ver figura 44).

Figura 44: Superficie liberada por area

5.3.3 Fase 2: Ordenar (Seiton)

En este punto se requiere de la seleccion de un lugar especifico para cada uno de los
elementos dentro de cada area, de manera ordenada y facil acceso. El orden y

organizacion ayuda al operario a identificar rapidamente cada una de las maquinas

equipos y materiales.
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Para ello, el equipo lider instaura la estructura del c6digo y la escala de colores que
distinguen a cada uno de los elementos (ver figura 45). Adicional a ello, en los
Anexos 34, 35 y 36 se realiz6 el inventario de todas las maquinas, equipos y

materiales, respectivamente, que se encuentran en el area de produccion.

Figura 45: Codificacion de elementos

Una vez identificados y codificados los elementos, la tabla 36 presenta el formato de
ubicacion de elementos necesarios en las areas inspeccionadas, tomando en cuenta
las siguientes consideraciones:

e Se clasifica el peso del elemento en dos categorias “Pesado” o “Manipulable”.

e Se adiciona la frecuencia de uso para los objetos “Manipulables”.

e Seagrega el color a cada uno de los elementos para facilitar la identificacion.

Tabla 36: Formato de ubicacion de elementos necesarios

IDENTIFICACION DE UBICACION DE
ELEMENTOS NECESARIOS

‘ Codigo ‘ Descripcion ‘ Cantidad

Codigo FR004-S-02
Fecha de formato

Ne Peso Frecuencia de Uso Ubicacion

Por otro lado, se formalizaron las fichas técnicas para la caracterizacion de las
maquinas. En ellas se encuentra informacion como los datos generales,

especificaciones técnicas y condicion al momento de la inspeccion (ver tabla 37).
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Tabla 37: Formato de ficha técnica de maquina recta

Cédigo: FR005-S-02
FICHA TECNICA Fecha:
Revision:
AREA DE CONFECCION Y ACABADO
DATOS GEN
Nombre de maquina Recta mecanica
Ubicacion Confeccion
Cdbdigo MQ-REC-01
Marca Juki
Modelo DDL-8100E
Procedencia Japon
ESPECIFICACIONES TECNICAS
Altura maxima 767 mm
Largo x ancho 713x313 mm
Aguja 5 mm
Velocidad 5,000 puntadas/min.
Potencia 450 w
Peso 51 kg
Voltaje 220 Voltios
CONDICION
Estado Actual Operativo
Funcion Confeccion y Acabado de prendas
Elaborado: Cluber Diaz Llerena Revisado y Aprobado: Richard Diaz Limay
Fecha: Fecha:

En adicidn, elabor6 un procedimiento para la implementacion de fabrica visual que
consta de recursos visuales ubicados en locaciones estratégicas de las areas de

trabajo (ver Anexo 37).

Lo cual permite que los operarios tengan a su alcance acceso a informacion critica,
de manera inmediata. Esta técnica permite reforzar e interiorizar los estandares y

resaltar anormalidades.

Para concluir, los controles visuales implementados se agregan en el siguiente

modelo de ficha y se publican en el panel informativo de cada zona (ver Tabla 38).

Tabla 38: Formato de ficha de asignacion de controles visuales

Cddigo: | FR006-S-02
Fecha:

ASIGNACION DE CONTROLES VISUALES

Descripcion Ubicacion Justificacion
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5.3.4 Fase 3: Limpiar (Seiso)

El cometido de esta etapa es mantener un espacio de trabajo impecable. La limpieza
permite inspeccionar e identificar fuentes de suciedad (FS) y lugares de dificil acceso

(LDA) para eliminarlos desde la raiz.

Asi mismo, se asocia al buen funcionamiento de los equipos y la capacidad de
fabricar productos de calidad. La suciedad puede ocasionar fallas en las maquinas,
equipos ¢ infraestructura, ademas provocar accidentes laborales. En consecuencia,
la limpieza aporta a la mantener la vida util de las maquinas de la planta y disminuir

el riesgo de ocurrencia de accidentes.

Se vio conveniente colocar afiches en las paredes con informacion e imagenes de las
fuentes de suciedad para concientizar a los trabajadores acerca de la relevancia de la

limpieza en sus estaciones de trabajo de manera didéctica (ver figura 46 y 47).

Eliminar fuentes de suciedad (FS)

Prevenir corto circuito, accidentes y contaminacion

* Desperdicios de tela
* Polvo

* Aceite

* Otros materiales

Figura 46: Afiche de fuentes de suciedad

Lugares de dificil acceso (LDA)

Mejorar el acceso a zonas dificultosas de:

* Limpiar
* Inspeccionar
* Operar
* Ajustar

Figura 47: Afiche de lugares de dificil acceso

Se empoder6 a los operarios para que sean responsable de mantener en Optimas
condiciones sus estaciones, maquinas y equipos de trabajo, ello permite identificar
anormalidades, rapidamente. La tabla 39 presenta el registro de responsables por
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zona. Ademas, en el Anexo 38 se muestra el procedimiento detallado de limpieza.

Tabla 39: Formato de asignacion de responsables por zona

ASIGNACION DE RESPONSABLES [o&EiES FRO01-S-03
POR ZONA Fecha de formato
Nombre y Apellidos \ Zona \ Responsabilidad

1 | Cesar Rojas Zona 1 Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 1
2 | Alexander Pérez Zona 2 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 2
3 | Victor Contreras Zona 3 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 3
4 | Haydee Osorio Zona4 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 4
5 | Enedina Medina Zona 5y 6 | Velar por el cumplimiento de las 5S'sen la zona 5y 6
6 | Wilgen Cachay Zona 7 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 7
7 | Manuel Montenegro Zona 8 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 8
8 | Yover Flores Zona 9 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 9
9 | Christian Bautista Zona 10 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 10
10 [ Francisco Carrasco Zona 11 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 11
11 [ Irma Cachay Zona 12 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 12
12 | Cristian Chunque Zona 13 | Velar por el cumplimiento de las 5S's en la zona 13

Para la ejecucion de la limpieza se establecid un formato que permita registrar las

actividades, el método, la fecha programada y los responsables (ver tabla 40).

Tabla 40: Formato de registro de limpieza

Cdodigo FR002-S-03
REGISTRO DE LIMPIEZA Fecha de formato
Area

Fch. Fch.

Actividades Método 5 Responsable | Observaciones
programada realizada

De manera similar, la tabla 41 precisa un ejemplo de leccion de punto que describe

los pasos para la limpieza y mantenimiento de maquinas.

Tabla 41: Leccion de punto limpieza de maquina recta

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE MAQUINAS ISl FR003-5-03
Fecha de formato

Nombre de maquina: Recta mecanica Marca: Juki
Ubicacion: Confeccion Modelo: DDL-8100E
Codigo: MQ-REC-01 Procedencia: Japon
Conservar la maquina recta libre sin
los siguientes agentes contaminantes: Lubricacién barra de aguja:
- Pelusa
- Aceite
- Polvo Colocar gotas de aceite en el tanque
A de aceite. Importante: reduce el
- Oxido

calentamiento por friccion, menor
desgaste de barra y bocina

Componentes de la maquina:

Lubricacién el gancho:
2. Barra de aguja

3. Pie de prensa-telas Retirar tapa 1y llenar el tanque con
4. Transporte (placa-impelente) aceite 22°

5. Impelente

6. Sistema de corta hilos 2. Nivel maximo de aceite

3. Nivel minimo de aceite

Elaborado: Cluber Diaz Llerena Revisado y Aprobado: Richard Diaz Limay
Fecha: Fecha:

Nota. Adaptado de “Mantenimiento basico de maquinas de confeccion textil” (p.), por J. Chavez, 2015,
SENATI.

Evaluacion: Finalmente, esta fase contribuyd a incrementar el porcentaje de
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disponibilidad de las estaciones de trabajo comparando el primer semestre del afio
2021, respecto al mismo periodo del afio 2019. La figura 48 sugiere que la principal
mejora se encuentra en el area de lavado. Dado que se modificé el cronograma de
mantenimiento de maquinas especializadas (lavadoras, centrifugadoras y secadoras),
de manera secuencial y escalonada (2 maquinas por mes) sin afectar la produccion.
En contraste con la situacion inicial donde se optaba por cerrar el area 4 dias y

realizar el mantenimiento de todas las maquinas en simultaneo (3 veces al afio).

Ademads, los estandares de limpieza y mantenimiento permitieron realizar
capacitaciones y entrenamiento a los operarios en temas de mantenimiento
auténomo, a través de la repeticion de actividades y auditorias en las maquinas con
mayor frecuencia de fallas. El adiestramiento consta en técnicas para la lubricacion,

técnicas de inspeccion, manejo adecuado de las maquinas y seguridad ocupacional.

Figura 48: Disponibilidad 2019-S1 vs. 2021-S1

5.3.5 Fase 4: Estandarizar (Seiketsu)

En este escalafon de la metodologia se pretende estandarizar el proceso de
fabricacion de las prendas de vestir; ademas, instituir protocolos de seguridad
enfocados en prevenir accidentes laborales y reducir el riesgo de contagios por

COVID-19.

En primera instancia, el Anexo 39 presenta los formatos de fichas técnicas para todas
las etapas de produccion. A continuacion, se muestra el modelo de ficha para el

proceso de corte (ver tabla 42).

Tabla 42: Formato de ficha técnica de corte
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1 FROO1-
Codigo: S-04
FICHA TECNICA DE CORTE -
Version
Vigencia:
Cédigo producto: Tallas:
Descripcion: Género:
Cliente Tela:
Marca:
Ploteo:
Patron:
Talla ‘ Lote de Cant
N° Pieza ‘ 26 ‘ 28 ‘ 30 ‘ 32 34 ‘ 36 ‘ 38 ‘ 40 42 Trabajo % Cortar Enumerar
1
2
3
4
5

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir

7

de tejido de punto de algodén” (p.76), por K. Becerra y X. Carbajal,2019, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.

Del mismo modo, el Anexo 40 expone los formatos de instructivos de utilizacion y
llenado de las fichas técnicas. La tabla 43 demuestra el instructivo de la ficha de

corte.

Tabla 43: Instructivo ficha técnica de corte

Codigo: FR006-S-04
Version
Vigencia:

INSTRUCTIVO
FICHA CORTE

PASOS

ACTIVIDAD

Completar la cabecera con los datos pertinentes

Cédigo producto: Tallas:

Descripcion: Género:
1 Cliente Tela:

Marca:

Ploteo:

Patrén:

2 Sefialar el patrén de las piezas respecto a la tela utilizada.
3 Indicar el codigo del lote de trabajo.
4 Colocar la cantidad a cortar por cada una de las piezas.
5 Indicar con un aspa cuando la pieza se haya cortado.
6 Indicar con un aspa cuando la pieza se haya enumerado.
Talla . .
M L XL Lote de Trabajo Cantidad [P —
2
Bolsillos
Gareta
Gareton
7 Posterior derecho

27

Delantero derecho
Delantero izquierdo
Bolsas

Pretina

XXX XX XXX [ XX
XXX XXX X X[ [ >

XXX XXX X[ X<

N XY (SN N N N (N (N Y

[\
1
2
3
4
5
6 _[Posterior izquierdo
A
18|
9
10

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir

de tejido de punto de algodon” (p.84), por K. Becerra y X. Carbajal,2019, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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En el Anexo 30 se disefié el mapa de distribucion de riesgo para cada una de las
areas, resaltando los principales peligros, rutas de evacuacidn, senales de

advertencia, obligacion, salvamento y equipos de lucha contra incendios.

Simultaneamente en el Anexo 41 se establecid el protocolo sanitario de operacion
ante COVID-19, basada en la Resolucion Ministerial N° 137-2020 del PRODUCE.
Para finalizar, es de vital importancia contar con estandares de indicadores que

ayuden a medir el performance del area de produccion (ver Anexo 42).

Evaluacion: Para culminar la estandarizacion de los procesos productivos permitid
reducir los tiempos estandar en 142 segundos, aproximadamente -7.5% del total
inicial (ver tabla 44). Ademas, la figura 49 muestra que el area de confeccion fue el
principal beneficiado con una disminucién de 92 segundos en los tiempos de
operacion. En el Anexo 43, 44, 45 y 46 se presenta los DAP mejorados de las areas
de corte, confeccion, lavado y acabado con los nuevos tiempos estandar registrados

al finalizar la implementacion.

Tabla 44: Comparacion de tiempos estandar

Tiempo Estandar (seg)

Area ‘ Inicial Final
Corte 97 89
Confeccién 1,235 1,143
Lavado 295 272
Acabado 254 235

Figura 49: Reduccion de tiempos estandar
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5.3.6 Fase 5: Disciplina (Shitsuke)

La ultima fase contribuye con generar un habito de utilizacion continua de los
procedimientos establecidos en las fases anteriores. Con esta consigna se realizan
reuniones periddicas para monitorear el avance de la implementacion de la
metodologia. La tabla 45 ejemplifica el acta de reuniones donde se registran a los

participantes y se anota explicitamente todos los acuerdos consensuados.

Tabla 45: Formato de acta de reunién

Codigo: | FR001-S-05
ACTA DE REUNION Versién

Vigencia:
| Fecha: [ Duracion: | Lugar:

N° \ Nombres y Apellidos \ DNI Rol

[N LV >N [OS I 1 Ol oy

Convenios

En segundo lugar, la tabla 46 exhibe el formato de programacion de auditorias
internas, las cuales se realizan constantemente a lo largo de la implementacion con

una frecuencia interdiaria.

De tal manera que permita verificar el cumplimiento de los objetivos de cada etapa.
Al termino de cada auditoria se realiza un informe que evidencia los hallazgos (ver

tabla 47).

Tabla 46: Formato de programa de auditorias

Codigo: FR002-S-05
PROGRAMA DE AUDITORIAS Version
Vigencia:

Proceso ANO 2020
Auditado g g M|A M J J A S O N D

o

Encargado | Observaciones

(. =N AU | NS
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Tabla 47: Formato de informe de auditoria

INFORME DE \C/°d1§°¢ FR003-S-05
AUDITORIA ersion
Vigencia:

Nro. Informe:

Area: Confeccion

Nombre y Apellidos

Funciéon

Disconformidades
1
2
3

Personal Entrevistado

Nombre y Apellidos

Area

En caso existan disconformidades, en el formato de acciones correctivas se proponen

las actividades que permitan mitigar o eliminar las desviaciones encontradas en las

auditorias (ver tabla 48).

Tabla 48: Formato de acciones correctivas

ACCIONES CORRECTIVAS

Fecha

. 9z Causa
notificacion

Responsable

Codigo:

FR004-S-05

Version

Vigencia:
Area
responsable

Accion
correctiva

Fecha
final AC

AC cumplida
Si | No |

Para terminar, la gerencia promovioé un programa de incentivos por cumplimiento

como una estrategia de reforzamiento positivo, cuyo fin es comprometer a los

colaboradores con el logro de los objetivos trazados (ver tabla 49).

Tabla 49: Plan de incentivos

PLAN DE INCENTIVOS

Descripcion

Tipo

Frecuencia

1 Colaborador del mes Reconocimiento de honor 0 Mensual / Anual
2 Recompensa econdmica Monetario 100 Mensual
3 Bono de consumo en supermercados Monetario 100 Mensual
4 Bono de consumo en cafeteria Monetario 50 Mensual
5 Dia libre compensado Reconocimiento de honor 0 Mensual
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5.3.7 Fase 6: Cierre

Para culminar se realiz6 la auditoria final para ver el avance de la implementacion
de la metodologia 5S’s en la fabrica (ver tabla 50), donde se evidencia que todas las
areas han sobrepasado el avance objetivo de 90%. Sin embargo, es necesario hacer

énfasis en las areas de confeccion y lavado que registran el menor performance.

De igual manera, todavia se debe trabajar en completar la implementacion de las 2
ultimas fases (estandarizacion y disciplina), ya que casi todas de zonas ain no
alcanzan el cien por ciento de cumplimiento. En el Anexo 47 se coloca el
cuestionario completo desarrollado para cada una de las areas. Finalmente, el Anexo

48 presenta evidencia fotografica de la implementacion 5S’s.

Tabla 50: Resumen auditoria 5S’s final

Resumen Formulario de auditoria inicial 5S's

Area de Corte Area de Acabado
58S Peso Puntos Azf;}ll)ce Id 58 Peso Puntos Az:}:l)ce

Clasificar (Seiri) Clasificar (Seiri)
S2 | Ordenar (Seiton) 20% 28 100% | S2 | Ordenar (Seiton) 20% 27 96%
S3 | Limpiar (Seiso) 20% 28 100% | S3 | Limpiar (Seiso) 20% 28 100%
S4 | Estandarizar (Seiketsu) | 25% 27 96% | S4 | Estandarizar (Seiketsu) | 25% 28 100%
S5 | Disciplinar (Shitsuke) | 25% 26 92% | S5 | Disciplinar (Shitsuke) | 25% 27 96%

Puntuacion 58 97% Puntuacién 58

Area de Confeccié Almacén
5S Peso Puntos A 5S
0
S1 | Clasificar (Seiri) 10% 28 100% | S1 | Clasificar (Seiri) 10% 28 100%
S2 | Ordenar (Seiton) 20% | 28 100% | S2 | Ordenar (Seiton) 20% | 28 100%
S3 | Limpiar (Seiso) 20% | 27 96% | S3 | Limpiar (Seiso) 20% | 27 96%
S4 | Estandarizar (Seiketsu) | 25% 27 96% | S4 | Estandarizar (Seiketsu) | 25% 28 100%
S5 | Disciplinar (Shitsuke) | 25% 25 88% | S5 | Disciplinar (Shitsuke) | 25% 26 92%

Puntuacion 5S Puntuacion 58 97%

Area de Lavado Almacén de lavado
Avance
58 Peso 2 58 Peso Puntos (%)
S1 | Clasificar (Seiri) 10% 28 100% | S1 | Clasificar (Seiri) 10% 28 100%
S2 | Ordenar (Seiton) 20% 28 100% | S2 | Ordenar (Seiton) 20% 28 100%
S3 | Limpiar (Seiso) 20% 27 96% | S3 | Limpiar (Seiso) 20% 28 100%
S4 | Estandarizar (Seiketsu) | 25% 27 96% | S4 | Estandarizar (Seiketsu) | 25% 28 100%
S5 | Disciplinar (Shitsuke) | 25% 25 88% | S5 | Disciplinar (Shitsuke) | 25% 27 96%

99%

Puntuacién 55 26.8 Puntuacién 55 2775

5.4 Implementacion de Kanban

En términos generales, la herramienta Kanban tiene como consigna reducir el nivel
de inventario de producto terminado e inventario de producto en proceso en la
empresa; asi mismo, sigue la metodologia de produccion bajo ordenes de
produccion. La aplicacion de esta herramienta se enfoca en el area de acabado donde

se registra la mayor cantidad de inventario en proceso.
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54.1 Situacion inicial

Para la implementacion del sistema Kanban, se especifica la causa presentada en la
tabla 20 del capitulo de diagnostico de la empresa como sustento de la propuesta. En

los siguientes parrafos, se describe detalladamente la causa identificada:

a) Lotes grandes de produccion

La empresa cuenta con variedad de productos ofrecidos al mercado nacional, ademas
el planeamiento de la produccion se ejecuta bajo una modalidad push, el cual genera
exceso de inventario en el drea de acabado.

En este sentido, se propuso el cambio de modelo de suministro a un sistema tipo pull.
Cabe indicar que el proceso de lavado marca el ritmo de la produccién, debido al
elevado tiempo de procesamiento por lote, principalmente durante el lavado (85
minutos) y secado de prendas (30 minutos). Donde se acumula grandes cantidades
de inventario en proceso y, seguidamente, se envia al proceso de acabado.

En consecuencia, se decidi6 implementar el sistema Kanban para mejorar el contexto
inicial del area de lavado y acabado. Ello contribuye con un mejor manejo de

inventario, reduccion del inventario en proceso y minimizacion de costos.

5.4.2 Descripcion de la implementacion

Se consideraron las siguientes consideraciones para la implementacion:

e La instauracion del sistema Kanban se realizd en las lineas de productos
clasificados como tipo A y B; es decir, que contribuyan con aproximadamente el
80% del margen de contribucion en el afio 2019 (ver tabla 23).

e Diseiar las tarjetas Kanban para gestionar eficazmente el flujo de informacion
de los requerimientos hacia los procesos, lo cual ayuda a reducir el inventario en

proceso y aumentar la eficiencia.

5.4.3 Metodologia de implementacion

En primer lugar, se realizé la capacitacion del personal acerca de la metodologia y

las ventajas de su aplicacion (ver Anexo 49).

e La capacitacion tiene como finalidad el aprendizaje, compromiso y
entendimiento de la metodologia Kanban.

e El programa de capacitacion cuenta con una parte practica que funge de
entrenamiento con pequefias simulaciones del sistema en un proceso especifico.

Seré dictado por el supervisor de produccion.
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En segundo lugar, se toma como base el analisis ABC del margen de contribucioén

realizado en la tabla 23, ello permitié determinar las lineas de productos que se rigen

bajo el sistema Kanban y aquellos que se guian de las 6rdenes de produccion. A

partir de ello, se establece lo siguiente:

e Enelafio 2019, solo el 42% de las lineas de productos contribuyen con el 79.8%
del margen de contribucion total.

e Las categorias catalogadas como A y B deben seguir un sistema de control eficaz
y eficiente; por ello, entran ¢l alcance de la implementacion Kanban.

e Las categorias catalogadas como C, no requieren un control estricto, por esta

razon continuan con el modelo de trabajo bajo érdenes de produccion.

Seguidamente, se analiz6 el inventario final promedio de la linea de acabado, lo cual
permitié calcular los dias de inventario de produccion para cada linea.

A partir de la tabla 51 se puede apreciar que las lineas PO0O1, P002, PO03 y P006
tienen una menor cantidad de dias de inventario, ello evidencia que en caso no se
abastezcan de piezas para el acabado, las estaciones quedan inhabilitadas.
Regularmente, ese indicador no suele considerarse y genera un desbalance en el
abastecimiento de productos en proceso.

Por otra parte, las otras lineas de productos cuentan hasta un maximo de 11 dias de
inventario para el acabado, evaluado mensualmente. Acorde a lo indicado por la
gerencia de produccion, se debe contar con méximo 6 dias de inventario promedio

por cada linea.

Tabla 51: Analisis de abastecimiento a lineas de acabado

Stock Salida de Stock

Descripcion Productivi.dad actual Linea final Dias d.er
(pant. / dia) (pant.) (pant.) (pant.) produccion

P001 Pantalon caballero cross clasico 601 614 271 343 0.57
P002 Pantalon caballero denim clasico 601 939 440 499 0.83
P003 Pantalon caballero denim moda 532 567 343 224 0.42
P004 Pantalon caballero cross moda 532 2,496 288 2,208 4.15
P005 Pantalon dama denim moda 497 3,219 364 2,855 5.75

P006 Bermuda caballero cross clasico 925 1,032 310 722 0.78

P007 Bermuda caballero denim clasico 925 8,841 359 8,482 9.17
P008 Bermuda caballero denim moda 859 9,748 344 9,404 10.95
P009 Bermuda dama denim moda 823 6,063 369 5,694 6.91

En base a ello, se establecio un sistema de Kanban de retiro al inicio de la linea de
acabado, el cual indique la cantidad de piezas a abastecer, de cada tipo de producto,
por el proceso de lavado. Cuya meta es tener 6 dias de inventario promedio para

producir. La figura 50 muestra el modelo de tarjeta Kanban.
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Desde: Lavado Fecha: 12 /01/2021
Hacia: Acabado
Orden de Produccion: OP-004821

CODIGO: P001

DESCRIPCION: Pantalén caballero cross clasico
TARJETA: 2

CANTIDAD A ABASTECER: 3,268 pantalones
Figura 50: Kanban de acabado

Nota. Adaptado de “Analisis y mejora del proceso de produccion de polos en una empresa textil
dedicada a la exportacion utilizando herramientas de manufactura esbelta” (p.89), por J. Vasquez,
2018, Pontificia Universidad Catolica del Peru.

La tarjeta sugiere que es necesario abastecer 3,268 prendas PO01 al area de acabado
para contar con 6 dias de inventario para la produccion. Las tarjetas se ubican al
inicio de la linea de acabado, dado que se cuenta con una mejor apreciacion del

inventario en proceso.

Posteriormente se calcula la cantidad de Kanban a través de la siguiente formula:

K=dx(w+p)x(1+ a)
c

Donde:

K: cantidad de Kanban

d: demanda diaria, en unidades patron

w: tiempo promedio de espera mientras se realiza el proceso mas el tiempo de
manejo de prendas por contenedor

p: tiempo promedio de procesamiento por contenedor

c: cantidad de prendas por contenedor

a: variable politica de inventario de seguridad

Adicionalmente, la empresa cuenta con la politica de mantener un inventario de
seguridad de 15% para todas las lineas de productos. La tabla 52 presenta el nimero

de Kanban necesarios por afio. En el Anexo 50 se muestra el detalle del calculo.

Tabla 52: Cantidad de Kanban

Kanban
Anol Ano2 Afo3 Aifo4 Aino5
Lavado-Acabado 14 16 16 16 17

Par de posiciones
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5.5 Indicadores finales

En base al capitulo anterior, se presenta el resumen de los indicadores posteriores a
la implementacion de las mejoras (ver tabla 53). Tal como se puede observar las
mejoras tuvieron un impacto significativo en el OEE de las cuatro areas, dado que el
indicador es mayor al 80% en cada una de ellas. Los principales beneficiados fueron

las areas de confeccion y acabado que aumentaron en 6% y 3%, respectivamente.

La figura 51 permite advertir que la implementacion contribuyd en mayor medida a
mejorar el rendimiento y la calidad que fueron los dos problemas principales

identificados en el diagnostico.

Figura 51: Registro de OEE final de la fabrica

Tabla 53: Indicadores del proyecto

Situacion A
Indicador 0
Inicial Mejorada Variacion
Bala'nce de Cant'ldad unid. 5o 29 16.9%
Linea Estaciones
Distancia )
Redisefio de Recorrida metros 576 349 -39.4%
layout Tiempo de 3
Transporte segundos 390 244 -37.4%

producto patron /

Productividad h 60 62 +3.3%
ora
58's
Calidad % 91.6% | 927% | +1.1%
Kanban Dias de inventario dias 7 634 -4.9%

(mes)
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6 CAPITULO 6: EVALUACION ECONOMICA

El objetivo del presente capitulo es examinar y evaluar el efecto econémico como
consecuencia de la implementacion de todas las mejoras propuestas en el capitulo

anterior, de acuerdo al cronograma (ver Anexo 51).

6.1 Calculo del costo horario del personal de produccion

En la tabla 54 se expone los costos incurridos debido a los sueldos del personal de
la empresa. Destacan los operarios dentro del area produccion, asi como, el

supervisor de produccion, el ingeniero de lavanderia y el jefe de produccion.

Tabla 54: Calculo de costo de las horas hombre del personal

Colaboradores Total Costo/mes dias costo/diario horas costo/hora
Operarios 59 S/ 980 | 24 | S/ 40.8 8 S/ 5.1
Supervisor de produccion 1 S/ 4,500 | 24 | S/ 187.5 8 S/ 234
Ingeniero de Lavanderia 1 S/ 3,400 | 24 | S/ 141.7 8 S/ 17.7
Jefe de Produccion 1 S/ 3,800 | 24 | S/ 158.3 8 S/ 19.8

6.2 Inversion del proyecto

6.2.1 Calculo de inversion por implementar Balance de Linea y SLP

En la tabla 55 se indica la inversion incurrida en la implementacion del balance de
linea y el SLP, esta se desarrollé en una tnica fase. Se cuentan con los principales
costos de todos los insumos necesarios para la implementacion. Se menciona que los
agentes que participaron en esta etapa son los operarios, el supervisor de
produccion, el ingeniero de lavanderia y el jefe de produccion. Este proyecto recibio

el apoyo de un Consultor experto en ingenieria de métodos, balance de linea y SLP.

Tabla 55: Inversion en la implementacion de Balance de Linea y SLP

Fases \ Costos Detallados Costo Cantidad Horas Total

Organizacion de las charlas. S/ 50.00 5 S/ 250.00

Costos Papeleria (afiches,
de Implementacion hojas bond, etc) 8/ 3000 ! 8/ 3000
Subtotal S/ 280.00
Costo de Operarios (incluye S/ 510 59 10 | $/3,011.46

., calidad)
Bal ;ﬁglg?i?i?;nsw Costo de supervisor de produccion [ S/ 23.44 1 10 | S/ 23438
(Operarios, supervisor Costo de ingeniero de lavanderia | S/ 17.71 1 10 S/ 177.08
. . ? . Costo de jefe de Produccion S/ 19.79 1 5 S/ 98.96
ingeniero 10 horas, jefe -

5 horas) Costo del capacitador S/ 300.00 1 15 | $/4,500.00

(Consultor senior)
Subtotal S/ 8,021.88
Total S/ 8,301.88
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6.2.2

En la tabla 56 se detallan la inversion incurrida en las fases de la 5S, incluida la fase de
induccion de capacitacion. También se cuentan con los principales costos de todos los
insumos necesarios para la implementacion. Se menciona que los agentes a participar en
esta etapa son los operarios, el supervisor de produccion, el ingeniero de lavanderia y el

jefe de produccion. Este proyecto recibira el apoyo de un Consultor experto en Lean y de

dos ayudantes, en cada una de las fases del proyecto.

Tabla 56: Inversion en la implementacion de 5S’s

Calculo de inversion por implementar 5S’s

Fases Costos Detallados Costo Cantidad Horas Total
Repisa para etiquetas, EPP's S/ 500.00 2 S/ 1,000.00
Tablero de Gestion Visual S/ 100.00 1 S/ 100.00
Lecciones de un punto S/ 3.00 18 S/ 54.00
Balde de Pintura S/ 55.00 5 S/ 275.00
Papeleria (afiches, hojas bond, etc.) S/ 30.00 4 S/ 120.00
Costos _ . .Letreros, sefales S/ 10.00 40 S/ 400.00
de Implementacién Utiles de limpieza (escobas, recogedores, etc.) S/ 60.00 6 S/ 360.00
Organizacion de las charlas. S/ 50.00 14 S/ 700.00
Racks S/ 100.00 5 S/ 500.00
Coches transportadores S/ 150.00 8 S/ 1,200.00
Tachos S/ 30.00 4 S/ 120.00
EPP'S (botas, mascarillas, guardapolvos) S/ 128.00 120 S/ 15,360.00
Subtotal S/ 20,189.00
Costo de operarios (incluye calidad) S/ 5.10 59 5 S/ 1,505.73
Reuniones de Costo de supervisor de produccion S/ 23.44 1 5 S/ 117.19
capacitacion Costo de ingeniero de lavanderia S/ 17.71 1 5 S/ 88.54
inductora de 5S Costo de jefe de Produccion S/ 19.79 1 5 S/ 98.96
(5 horas) Costo del capacitador (Consultor senior) S/ 500.00 1 5 S/ 2,500.00
Subtotal S/ 4,310.42
L Costo de supervisor de produccion S/ 23.44 1 2 S/ 46.88
Capac1tac1on_ Costo de ingeniero de lavanderia S/ 17.71 1 2 S/ 3542
pr"ﬁmdade" equipo Costo de jefe de Produccion S/ 19.79 1 2 | s 39.58
mejora co(:ltinua @ Costo de.:l Asistente Lean : S/ 100.00 1 2 S/ 200.00
horas) Costo del capacitador (Consultor senior) S/ 500.00 1 2 S/ 1,000.00
Subtotal S/ 1,321.88
., Costo de operarios S/ 5.10 59 8 S/ 2,409.17
dg?rsriglgfn::gggn Costo de supervisor de produccion S/ 23.44 1 4 S/ 93.75
dela 1Sy 2S Costo de ingeniero de lavanderia S/ 17.71 1 8 S/ 141.67
. Equipo Lean (Consultor) S/ 500.00 1 8 S/ 4,000.00
(8 horas operarios, 0 T IS Y 2 S (Consultor Senior 2
4 horas supervisor . S/ 700.00 1 2 S/ 1,400.00
¢ ingeniero.) asistentes)
Subtotal S/ 8,044.58
Costo de reunién Costo de operarios S/ 5.10 59 8 S/ 2,409.17
de Costo de supervisor de produccion S/ 23.44 1 4 S/ 93.75
implementacion de Costo de ingeniero de lavanderia S/ 17.71 1 4 S/ 70.83
sh 3Sy4s Equipo Lean (Consultor) S/ 500.00 1 8 S/ 4,000.00
oras operarios, Auditorias 3S Y 4 S (Consultor Senior+ 2
4 horas supervisor asis te(n tes) S/ 700.00 1 2 S/ 1,400.00
e ingeniero.) Subtotal S/ 1,973.75
Costo de operarios S/ 5.10 59 4 S/ 1,204.58
Costo de reunion Costo de supervisores S/ 2344 1 4 S/ 93.75
de implementacion Costo de ingeniero de lavanderia S/ 17.71 1 4 S/ 70.83
de 5S, monitoreo Costo de jefe de Produccion S/ 19.79 1 4 S/ 79.17
y revision general Equipo Lean (Consultor) S/ 500 1 4 S/ 2,000.00
(4 horas) Auditorias 5S (Consultor Senior+ 2 asistentes) S/ 700 1 2 S/ 1,400.00
Subtotal S/ 4,848.33

S/ 46,687.96
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6.2.3 Calculo de inversion por implementar Kanban

En la tabla 57 se presenta la inversion incurrida en la implementacion de Kanban, la cual
se desarroll6 en una sola fase. También se cuentan con los principales costos de todos los
insumos necesarios para la implementacion. Se menciona que los agentes a participar en
esta etapa son los operarios, el supervisor de produccion, el ingeniero de lavanderia y el

jefe de produccion. Este proyecto recibira el apoyo de un Consultor experto en Kanban.

Tabla 57: Inversion en la implementacion de Kanban

Fases Costos Detallados Costo Cantidad Horas Total
Pizarra Kanban S/ 500.00 1 S/ 500.00
Tarjetas S/ 10.00 17 S/ 170.00
Costos Playgos S/ 250.00 4 S/ 1,000.00
de Implementacion Contenedores S/ 300.00 10 S/ 3,000.00
Pintura S/ 55.00 1 S/ 55.00
Papeleria (afiches, hojas bond, etc.) S/ 30.00 1 S/ 30.00
Subtotal S/ 4,755.00
Costo de operarios (incluye calidad) S/ 5.10 59 30 S/ 9,034.38
Costo de supervisor de produccion S/ 23.44 1 15 S/ 351.56
Implementacion Costo de ingeniero de lavanderia S/ 17.71 1 15 S/ 265.63
Kanban Costo de jefe de Produccion S/ 19.79 1 5 S/ 98.96
(3 horas) Costo del capacitador S/ 300.00 1 5 | s/ 1,500.00

(Consultor senior)
Subtotal S/ 11,250.52
S/ 16,005.52
6.2.4 Calculo de inversion total de las tres herramientas

En la tabla 58 se indica el detalle de la inversion de las tres herramientas aplicadas en el

presente proyecto.

Tabla 58: Calculo de la inversion total de las tres herramientas

Herramientas Monto

Inversion en Balance y SLP S/ 8,301.88
Inversion en 5S S/ 46,687.96
Inversion en Kanban S/ 16,005.52

Total S/70,995.35

6.3 Ingresos generados por la implementacion

6.3.1 Ingresos por la implementacion de Balance de Linea y SLP

En la tabla 59 se presentan el ahorro generado por la implementacion del Balance de Linea
y el SLP, el cual deriva de la venta de maquinas que no se van a utilizar. Este ahorro solo

sera visible para el primer afio de proyeccion.
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Tabla 59: Ahorros por la implementacion de Balance de Linea y SLP

Area \ Miéquina \ Cantidad Precio de Venta Total Aiio 2021
Corte cortadora de tela 2 S/ 200.00 S/ 400.00
Confecciéon | maquina cerradora 1 S/ 150.00 S/ 150.00
Confeccion maquina recta 1 S/ 200.00 S/ 200.00
Acabado Botonadora 2 S/ 150.00 S/ 300.00
Total S/ 1,050.00
6.3.2 Ingresos por la implementacion de 5S’s

La tabla 60 detalla el ahorro generado por la venta de maquinas, el cual proviene de la fase
de Clasificar, hallada con el método de las tarjetas rojas. Este ahorro solo sera visible para

el primer afio de proyeccion.

Tabla 60: Ahorros generado por venta de maquinas

Area Maquina Cantidad Precio de Venta  Total Aiio 2021
Corte Plotter malogrado 1 S/ 200.00 S/ 200.00
Corte Tendedora de tela malograda 1 S/ 150.00 S/ 150.00
Acabado Botonera malograda 1 S/ 150.00 S/ 150.00
Avios Maquina remachadora malograda 1 S/ 100.00 S/ 100.00
S/ 600.00

Con respecto a la productividad ganada por la implementacion 58S, se incluye también la

ganada por el Balance de linea y el SLP, el detalle se muestra en la tabla 61.

Tabla 61: Productividad antes y después de las mejoras

Productividad actual Productividad mejorada

(pantalén/hora) (pantalén/hora)

Otro calculo necesario de presentar es el margen unitario por pantalon, el cual se obtiene
de la diferencia entre el precio de venta unitario y el costo unitario, el detalle se muestra en

la tabla 62.

Tabla 62: Calculo del margen unitario

Precio de Venta unitario Costo unitario = Margen unitario
S/ 45.78 S/ 30.00 S/ 15.78
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El incremento de las ventas, gracias al incremento de la productividad generados por la

implementacion 5S, balance de linea y el SLP, se muestra en la tabla 63. Estos beneficios

seran percibidos en los 5 afios de proyeccion del proyecto.

Tabla 63: Incremento de ventas pro aumento de productividad

Detalle

Incremento de Productividad

Aiio

2022

2023

2024

Horas Disponibles 1,800 1,900 2,130 2,400 2,670
Produccion real actual (und.) 108,000 114,000 127,800 144,000 160,200
Venta actual (und.) 108,000 114,000 127,800 144,000 160,200
Produccion real mejora (und.) 111,600 117,800 132,060 148,800 165,540
Venta mejora (und.) 111,600 117,800 132,060 148,800 165,540
Ganancia (und) 3,600 3,800 4,260 4,800 5,340
S/56,817.87 | S/59,974.42 | S/67,234.48 | S/75,757.16 | S/84,279.84

Por ultimo, la implementacion de las 58S, trae otro beneficio el cual es la disminucion de los
productos defectuosos (de 8 % a 7%), que a su vez representaban un costo de penalidad
para la empresa (40% del margen unitario), al reducirse estos costos, se genera un ahorro,
el detalle se muestra en la tabla 64. Estos beneficios seran percibidos en los 5 afos de

proyeccion del proyecto.

Tabla 64: Ahorro por reduccion de penalidades por productos defectuosos

Aio
Detalle 2021 2022 2023 2024 2025

Produccion real actual (und.) 108,000 114,000 127,800 144,000 160,200

Actual % Defectuosos 8% 8% 8% 8% 8%
Defectuosos (und.) 8,640 9,120 10,224 11,520 12,816
Produccién real mejora (und.) 111,600 117,800 132,060 148,800 165,540

Mejora % Productos sin defecto 7% 7% 7% 7% 7%
Defectuosos (und,) 7,812 8,246 9,244 10,416 11,588
Diferencia defectuosos (und. 828 874 980 1,104 1,228
S/5227 | S/5518 | S/6,186 | S/6970 | S/7,754

6.3.3 Ingresos por la implementacion de Kanban

En la tabla 65 se muestran los inventarios promedios en unidades durante el afio 2020, antes

de la aplicacion de mejora.

Ademas, se muestra la demanda diaria promedio, la cual sirve para obtener el calculo de
los dias de inventario mensuales, al final se muestra el total de dias de inventario al finalizar

los doce meses.
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Tabla 65: Dias de inventario al afio 2020 (antes de las mejoras)

m Total de
Inv;;‘z%rézfégm' 2,533 (2,354 [ 2,198 | 2,318 | 2,278 | 2,769 | 1,827 | 2,730 | 2,828 | 2,174 | 2,853 | 6,386 in‘\lfiealftg:io
Demz‘;g;fﬁaria 324 | 151 | 250 | 322 | 381 | 1,026 | 289 | 460 | 438 | 442 | 857 | 1206 (R
Dias de inventario 8 16 8 7 6 3 6 6 6 5 3 5 80

En la tabla 66 se detallan los costos de los inventarios promedios por mes en el afio 2020,
y el totalizado al finalizar los doce meses. Para obtener los costos de inventario, se requiere

el costo de mantener inventario que es S/16.5, el detalle se muestra en el Anexo 52.

Tabla 66: Costo de inventario al afio 2020 (antes de las mejoras)

ANTES
Definicién Ene | Feb | Mar Abr | May  Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic
Inventario de Total
Almacenes 2,533 | 2,354 | 2,198 | 2,318 | 2,278 | 2,769 | 1,827 | 2,730 | 2,828 | 2,174 | 2,853 | 6,386 2020
(mes)
Costo de
Almacenamiento | 41,794 | 38,841 | 36,267 | 38,247 | 37,587 | 45,688 | 30,145 | 45,045 | 46,662 | 35,871 | 47,074 | 105,369 | 548,590
(8)

En la tabla 67 se exponen los inventarios promedios en unidades durante el afio 2021, el
primer afio, después de la aplicacion de las mejoras, ademas se muestra la demanda diaria

promedio.

La cual sirve para obtener el calculo de los dias de inventario mensuales, al final se muestra

el total de dias de inventario al finalizar los doce meses.

Tabla 67: Dias de inventario al afio 2021 (primer afio post mejoras)

DESPUES

Total de

Definicion (S/) Ene Feb Mar Abr \ May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic dias

Inventario prom. |} 5o, | 5 775 | 1 450 | 1,023 | 2,278 | 5,350 | 1,668 | 3,225 | 2,118 | 2,425 | 2,569 | 6,235 de
D2021 éul:id) inventario
em;‘;ﬁl 1ana 1 597 | 470 | 289 | 193 | 339 | 453 | 230 | 404 | 502 | 455 | 558 | 680 2021
Dias de 271 | 591 | 502 | 531 | 672 | 11.81] 725 | 798 | 422 | 533 | 461 | 9.17 76.03

1nventario

En la tabla 68 se detallan los costos de los inventarios promedios por mes en el afio 2021,
post mejora y el totalizado al finalizar los doce meses de la misma forma se utiliza el costo

de mantener inventario del Anexo 52.
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Tabla 68: Costo de inventario al afio 2021 (primer afio post mejoras)

DESPUES
Definicion
Inventario de Total
Almacenes 1,590 | 2,775 | 1,450 | 1,023 | 2,278 | 5,350 | 1,668 | 3,225 | 2,118 | 2,425 | 2,569 | 6,235 2021
(mes)
Costo de
Almacenamiento | 26,235 | 45,787 | 23,925 | 16,879 | 37,579 | 88,275 | 27,514 | 53,212 | 34,939 | 40,012 | 42,388 | 102,877 | 539,622
)

En la tabla 69 se muestra la diferencia de ahorros por la reduccion de inventario en la

empresa para el primer afio 2021.

Tabla 69: Ahorro de costos de reduccion de inventario al afio 2021

Costo Costo

. Diferencia
Antes Después ‘

Indicador ‘ Unidad ‘

Reduccion de costos de inventario

producto final dias S/ 548,589.6 S/539,621.9 | S/8,967.7

Kanban

6.4 Costos anuales generados por la implementacion

En la tabla 70 se presenta el porcentaje de costos asignados para mantener el proyecto
durante los 5 afios de proyeccion, este costo representa el 70% de la inversion del proyecto,

este costo sera constante para la evaluacion de los 5 aos.

Tabla 70: Costo de mantencion del proyecto anual

Detalle Monto

Inversion Total S/70,995.4
Costos Anuales incurridos 70%

6.5 Flujo de caja
6.5.1 Flujo de ingresos

En la tabla 71 se expone el flujo de ingresos generado por la implementacion del Balance

de linea y el SLP para la evaluacion de los 5 afios.

Tabla 71: Flujo de ingresos generados por Balance de Linea y el SLP

Herramienta (| —
2021 2022 2023 2024 2025
Venta de maquinas S/ 1,050.00
Ahorros por Balance de Linea S/ 1,050.00 S/ - S/ - S/ - S/ -
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En la tabla 72 y 73 se muestra el flujo de ingresos generado por la implementacion de las

5S y Kanban, respectivamente, para la evaluacion de los 5 anos.

Tabla 72: Flujo de ingresos generados por las 5S’s

Herramienta £
2021 2022 2023 2024 2025
Reduccion de defectos | S/ 5227 | S/ 5518 | S/ 6,186 | S/ 6970 | S/ 7,754
Venta de maquinas S/ 600
Gananc‘zgz;‘;‘:remen“’ S/ 56,818 | S/ 59,974 | S/ 67,234 | S/ 75,757 | S/ 84,280
Ahorros por 55 S/62,645 | S/65492 | S/73420 | S/82,727 | S/92,034

Tabla 73: Flujo de ingresos generados por la implementacion de Kanban

Herramienta

Aiio

Ahorro por Kanban

2021 2022 2023

S/ 8,968

S/ 8,968

S/ 8,968

2024

2025

S/ 8,968

S/ 8,968

En la tabla 74 se evidencia el flujo total de ingresos generado por la implementacion de las

tres herramientas para la evaluacion de los 5 afios.

Tabla 74: Flujo total de ingresos generado por la implementacion de mejoras

Herramienta ‘ =g
2020 | 2021 2022 2023 2024 2025
Ahorros por Balance de Linea S/ - S/ 1,050.00 S/ - S/ - S/ - S/ -
Ahorros por 5S S/ - S/ 62,645 | S/65,492 | S/73,420 | S/82,727 | S/ 92,034
Ahorros por Kanban S/ - S/ 8968 | S/ 8968 | S/ 8,968 | S/ 8968 | S/ 8,968
Total de Ingresos N S/ 72,663 | S/ 74,460 | S/82,388 | S/91,695 | S/101,001

6.5.2

La tabla 75 muestra el total del flujo de egresos generado por la implementacion de las tres

herramientas para la evaluacion de los 5 afios, se considera lo descrito en el acéapite 4.4.

Flujo de Egresos

Tabla 75: Flujo total de egresos generado por la implementacion de mejoras

Herramientas

2020
Total de egresos

2021

S/ 49,696.75

S/ 49,696.75

S/ 49

,696.75

S/ 49,696.75

S/ 49,696.75

6.5.3

La tabla 76 presenta el total del flujo de caja econdémico generado por la implementacioén

Flujo de Caja Econémico

de las tres herramientas para la evaluacion de los 5 afios.
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Tabla 76: Flujo de caja econdmico generado por la implementacion de las herramientas

Elemento - 1 1T 1T — 1T "
2020 2021 2023 2024 2025

Total de Ingresos S/ - | S/72,663 | S/ 74,460 | S/82,388 | S/91,695 | S/101,001
Total de egresos S/ - | S/49,697 | S/49,697 | S/49,697 | S/49,697 | S/ 49,697

Inversion S/70,995 | S/ - S/ - S/ - S/ - S/ -
Ingresos-Egresos | -S/ 70,995 | S/22,966 | S/24,763 | S/32,691 | S/ 41,998 | S/ 51,305

6.5.4 Evaluacion de indicadores

En la tabla 77 se evalta los principales indicadores econémicos ligados al proyecto. Se
tiene una TIR de 33 %, que siendo mayor al COK de 13.81 % (ver Anexo 53), esto indica
que el proyecto es rentable. Por otro lado, se obtiene una VAN de S/ 101,908, que es

positiva y refuerza la viabilidad del proyecto.

Tabla 77: Indicadores econdémicos del proyecto

Indicador Monto

TIR 33%
VAN S/. 101,908

6.6 Analisis de sensibilidad

6.6.1 Sensibilidad de ingresos generado por la implementacion

La tabla 78 muestra la sensibilidad si el impacto de las tres herramientas es al 100% de lo
calculado (escenario normal), si es el 90% de lo calculado (escenario pesimista) y si, por el
contrario, el impacto es del 110% de lo calculado (escenario optimista). Se observa que el
VAN vy la TIR, son sensibles al impacto de las herramientas, por lo que su correcta
implementacion y monitoreo es vital para obtener los beneficios esperados. A pesar de esto,
en los tres casos el VAN es positivo y la TIR es mayor al COK de 13.81 %, reforzando la
viabilidad del proyecto.

Tabla 78: Analisis de sensibilidad de ingresos por la implementacion

Escenarios Valores VAN TIR

Pesimista 90% S/ 60,007 20.4%
Normal 100% S/ 101,908 32.9%

Optimista 110% S/ 144,079 44.9%

En la figura 52 se muestra la variacion del VAN y TIR en los tres escenarios, demostrando

que es sensible a la variacion de ingresos generados por las tres herramientas.
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Figura 52: Analisis de sensibilidad de ingresos VAN y TIR

6.6.2 Sensibilidad de egresos generado por la implementacion

La tabla 79 se muestra la sensibilidad de egresos generados por la aplicacion de las tres
herramientas, siendo el 70% de la inversion en el escenario normal, 80% de la inversion
para el escenario pesimista y para el escenario optimista, se considera un 60% de la
inversion. Se observa que el VAN y la TIR, son sensibles a los egresos generados por la
aplicacion de las tres herramientas, por lo que el correcto monitoreo en los costos de
mantenimiento es vital. A pesar de esto, en los tres casos el VAN es positivo y la TIR es

mayor al COK de 13.81 %, reforzando la viabilidad del proyecto.

Tabla 79: Analisis de sensibilidad de egresos por la implementacion

Escenarios Valores VAN TIR
Pesimista 80% S/ 66,707 22.1%
Normal 70% S/ 102,043 32.4%
Optimista 60% S/ 137,379 43.6%

En la figura 53 se muestra la variacion del VAN y TIR en los tres escenarios, demostrando

que es sensible a la variacion de egresos generados por las tres herramientas.

Figura 53: Analisis de sensibilidad de egresos VAN y TIR
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7 CAPITULO 7: CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

En este capitulo, se presentan las conclusiones y recomendaciones finales del

proyecto.

7.1 Conclusiones

e Al inicio del estudio, la empresa contaba con dos problemas principales, los
cuales son la baja productividad y el bajo nivel de calidad de productos
terminados. A través del analisis ejecutado con el diagrama Ishikawa, se
encontrd que las causas principales vinculados con los problemas eran el
desbalance en la linea de produccion, la mala distribucion y estado de las
estaciones de trabajo, la ausencia de buenas practicas de trabajo y los
procedimientos no estandarizados.

e Laempresa presentaba altos inventarios de producto en proceso entre estaciones.
El cuello de botella se encontraba en el area de confeccion, lo cual dificultd
cumplir con el takt time y asegurar un nivel de cumplimiento por encima del
95%. En adicion, el alto nivel de inventario de productos terminados se debe a la
politica inicial de la empresa de produccion tipo push. Lo cual desencadena en
acumular inventario de productos terminados de lineas de baja rotacion.

e La implementacion de Balance de linea y SLP es fundamental, debido a que
permitié reducir diez estaciones y equilibrar la carga de trabajo. Los operarios de
las estaciones eliminadas fueron reasignados a otras actividades como transporte
de producto en proceso y manejo de tarjetas Kanban. Por otro lado, se redujo la
distancia total recorrida en 39%, lo cual impactd en reducir el tiempo de
transporte (no valor agregado) en 38% y mejord el flujo de los materiales.

e La implementacion de las 5S’s contribuye a mejorar el ambiente de trabajo,
porque se eliminan actividades y objetos innecesarios en el proceso de
productivo, se generan estandares de trabajo basados en buenas practicas y,
finalmente, aumenta el compromiso de los colaboradores al contar con un lugar
de trabajo limpio y seguro.

e La implementacion de la herramienta Kanban aporté en disminuir los dias de

inventario de productos terminados en 4.9%.
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7.2

El impacto global conllevo en incrementar productividad total de la empresa de
60 a 62 pantalones por hora y aumentar el indicador de calidad en 1.1%. Ello le
proporciona a la empresa una ventaja competitiva en productividad, calidad y
cumplimiento.

La implementacion de las herramientas es factible con un VAN de S/ 101,908.25
mayor que cero y una TIR de 32.95% mayor al COK de 11.70%.

Recomendaciones

Se recomienda modificar los horarios de trabajo a medida que la demanda se
incremente a lo largo del horizonte temporal de evaluacion del proyecto. La
situacién mejorada cuenta con una capacidad de produccion anual de 182,036
unidades patron, trabajando 2,677 horas regulares. Ello nos permite cubrir la
demanda proyectada hasta el afio 2024 trabajando 9 horas de lunes a viernes y 7
horas los sabados, sin incurrir en horas extras.

Se debe tomar en cuenta la implementacion de un ERP a mediano plazo, de tal
forma que permita integrar todos procesos de la empresa y obtener informacion
automaticamente para el control y supervision de indicadores de rendimiento.
Acorde al crecimiento orgéanico de la compaiiia y su capacidad adquisitiva, se
pueden evaluar alternativas como SAP Business One que es un software dirigido
a las pequefias empresas.

Es importante el constante control de la gerencia y jefaturas, con el objetivo de
mantener el cumplimiento de los estandares de trabajo implementados con las
5S’s. Ello permitird conservar el entorno de trabajo en condiciones Optimas y
seguras para el desempefio de los procesos. Asi mismo, se debe promover el
compromiso por parte de todos los miembros de la organizacion con la mejora
continua y, de esta manera, generar ventajas competitivas sostenibles a lo largo
del tiempo.

Es fundamental realizar la documentacion de todas las etapas del proyecto y
brindar retroalimentacion constante a todos los colaboradores involucrados en el
proyecto, de esta manera se monitorea y corrige cualquier desviacion. Lo cual se

logra, mediante la continua programacion de auditorias internas.
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ANEXOS

ANEXO N°1: Layout de la empresa
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ANEXO N°2: Ficha técnica de pantalén jean clasico caballero

Descripcion Técnica IEUES

Pantalon jean clasico caballero: (2) bolsillos posteriores, (2) bolsillos
delanteros, (1) bolsillo relojero 26 36
Bolsillos traseros: Parche con doble pespunte.

Bolsillos delanteros: Boca de bolsillos forma redonda con doble prespunte y un
bolsillo relojero.

Fondos de bolsillos en algodén (70%) y poliéster (30%). Bolsillos profundos a 26 28 38
cm. +/-2 cm

Pretina: clasica con presillas.

Cierre: Metélica de cobre.

Botén: Metalico de tornillo grabado con la marca.

30 40

Descripcion Material 52 42

Tela jean hombre: denim 13 onzas, composicion 100% algodon, color azul
indigo, peso 447 gramos/mts2, tejido diagonal derecho de 3x1, hilos urdimbre y
titulo: 58 - 6.3/ 1 hilos trama y titulo 42 - 6.3/1.

Tela jean mujer: denim 69% algodén - 29% Poliéster - 2 % Elastémero o 98%
algodon - 2% elastémero. Color azul indigo de 12 onzas. Tejido Diagonal

Acabados

derecho 3x1 hilos urdimbre y Titulo: 58 - 6.3/1 Hilos trama y Titulo: 42 - 6.3/1 ".roc.es? de lavado con los
Forro bolsillo: blanco. Composiciéon 70% algodén y 30% poliéster. sg;len eﬁ msugu;ﬁ/qu;rr;g:/os.
Hilo costuras externas: Tex 120. ) E aami gs_g( o 1‘;/' 02‘;/)
Hilo costuras internas: Tex 60 o Tex 40. - Enzima écida (0. o )
Cierre: metalica (cobre) ) E’ermangfaljato (0'20/" - 2%)
Remache: metalico inoxidable ) A_(;ldo_acetlco (9'35?) o
Botdon: metalico inoxidable - Bisulfito de sodio (1% - 2%)

- Blanqueador (0.5%)
- Perdxido de hidrégeno (3% - 4%)
- Suavizante (9 L. /1 kg)

Etiqueta: carton estampado.
Sticker: cartén identificando la referencia del producto con su respectivo codigo
de barras sujetador de plastico.

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

117



ANEXO N°3: Procesos estratégicos y proceso de soporte de la empresa

En primer lugar, los estratégicos son aquellos donde se planifica, gestiona, orienta y se

toman decisiones de la organizacion.

Direccion de Gestion: Determina las politicas internas, estrategias, objetivos y

metas de la organizacion.

Gestion de Mejoras: Se encarga de la continua busqueda de las oportunidades de
mejora y aplicacion de herramientas para la optimizacion de los procesos actuales

de la empresa.

Seleccion de Proveedores: Lleva el cabo la labor de iniciar, establecer y mantener
las relaciones comerciales con proveedores para asegurar el correcto
abastecimiento de materias primas, materiales, insumos y equipos necesarios para

la ejecucion de los procesos en la empresa.

Planificacion de la Produccion: Permite establecer el plan de trabajo dependiendo
de la cantidad de pedidos o ventas esperadas, teniendo en cuenta la disponibilidad
de recursos tales como los materiales en los plazos de entrega, cantidad de

trabajadores y capacidad de produccion de las maquinas.

Por otro lado, los procesos de soporte brindan la provision de recursos para asegurar

la continuidad de las operaciones. Cabe sefialar que el mantenimiento es tercerizado,

ya que no cuentan con operarios capacitados para la reparacion y mantenimiento de

las tecnologias de la empresa.

Contabilidad y Finanzas: Este proceso es el encargado de modelar los flujos
financieros, ademas de los flujos de materia prima y productos para diversos fines.
O Actualiza los libros contables

Elaboracion del balance general, estado de resultados y memoria de las cuentas
Preparacion y pago de impuestos

Registro de compras

O O O O

Reportes de ventas
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(0]

0]

(0]

Registro del suelto de los trabajadores
Pago de préstamos al banco

Recopilar informacion de presupuesto

Recursos Humanos: Encargados de la gestion del capital humano de la empresa:

0]

0]
0]
0]

Gestionar planilla de trabajadores
Relacion y requerimientos del colaborador
Liquidaciones

Capacitaciones

Servicio al cliente: la asistencia brindada a tus consumidores antes, durante y

después de una compra.

0]

Brindar cartas de presentacion acerca de los productos y el servicio que
brindados
Gestionar las entregas de pedido mediante visitas o por teléfono

Realizar la encuesta de satisfaccion de los clientes y sugerencias
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ANEXO N°4: Diagrama de Operaciones del proceso de corte

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
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ANEXO N°S: Diagrama de Operaciones del proceso de confeccion

Pretina Pretina Posterior Posterior Delantero
Tiras de tel Tiras_de tela Balsillos Cuerpo lzquierdo y Secreta
iras de tela (pretina) Cuerpo derecho

Pegar
Etiqueta

Presillar 15.82 seg 27.08 seg

Cortar 41.58 seg

presillas

Cerrar

Balsa derech
44.42 seg Unir bolsillos
a posterior
38.52 seg
Atracar
_ Posterior 44.76 seg o

20.02 seg

N

Delantero Delantero

Vista

44.82 seg

Voltear y pasar
recta

Unir

Gareta y garetdn

1

Delantero

Cuerpo izquierdo

Orillar

Unir cierre
a gareta

Prespuntar

Unir gareta a
cuerpo izq.

Unir bolsillo der.
a cuerpo der.

Voltear y
Prespuntar

Delantero derecho

Unir bolsillo izq.
a cuerpo izq.

Delantero izquierdo

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracién propia

121




Nota. Tomado de Business Garment S.A.
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ANEXO N°6: Diagrama de Operaciones del proceso de lavado
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ANEXO N°7: Diagrama de Operaciones del proceso de acabado
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ANEXO N°8: 5 Porqués del area de produccion

Error en la ejecucion
de actividades

1 ; Por qué?

Alta rotacion de personal

2 ; Por qué?

Falta de compromiso

3 ¢ Por qué?
Falta de incentivo y
motivacion

4 ; Por qué?

Causa Raiz

Falta de incentivo y
motivacion

Fatiga de operario

Exceso de ruido

Exceso de ruido

Lesiones laborales

Postura ergondmica no
adecuada

Postura ergonémica no
adecuada

Sobrecarga laboral

Desbalance en la linea de
produccion

Desbalance en la linea de
produccion

Falta de capacitacion

No existen un plan de
capacitacion

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Demora en la entrega
de materiales en
proceso

Bajo rendimiento de
estaciones de trabajo

Desbalance en la linea de
produccion

Desbalance en la linea de
produccion

Materia prima e
insumos faltantes

Error en la planificacion de
las compras

Falla en control de
inventarios

Falla en control de
inventarios

Envio de lotes de compra
incompletos

Proveedor sin stock de
materia prima o insumos

Lotes grandes de compra

Lotes grandes de compra

Falta de control en la
recepcion

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Incumplimiento de la fecha
de entrega

Proveedor sin stock de
materia prima o insumos

Lotes grandes de compra

Lotes grandes de compra

Paradas imprevistas
de maquinas

Mantenimiento prolongado
de lavadoras

Falta de mantenimiento
preventivo

Falta de mantenimiento
preventivo

Déficit de personal operativo

Desbalance en la linea de
produccion

Desbalance en la linea de
produccion

Falla de maquinas

Falta de mantenimiento
preventivo

Falta de mantenimiento
preventivo

Poca experiencia en el uso
de maquinas

Falta de capacitacion

No existen un plan de
capacitacion

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Materia prima defectuosa

Materia prima defectuosa

Alta utilizacion de
maquinas

Desbalance en la linea de
produccion

Desbalance en la linea de
produccion
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Causa Inmediata \

Inadecuada
condiciéon de
estaciones de
trabajo

1¢ Por qué?
Falta de orden y limpieza
en estaciones de trabajo

2 ¢ Por qué?

3¢ Por qué?

4 ¢ Por qué?

Causa Raiz

Falta de orden y limpieza
en estaciones de trabajo

Falta de herramientas de
trabajo

Falta de herramientas de
trabajo

Transporte y
recorridos
innecesarios

Mala distribucién de las
estaciones de trabajo

Mala distribucién de las
estaciones de trabajo

Ineficaz inspeccién
de prendas

Ausencia de manual de
calidad

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Ausencia de buenas
practicas de trabajo

Falta de capacitacion

No existen un plan de
capacitacion

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Ineficaz de control
en la recepcion

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Baja eficiencia en
el uso de recursos

Gran cantidad de mermas
de produccion

Ausencia de buenas
practicas de trabajo

Ausencia de buenas
practicas de trabajo

Falta de reutilizacion y
reciclaje

Falta de reutilizacion y
reciclaje

Exceso de
inventarios en
proceso

Lotes grandes de
produccion

Lotes grandes de
produccion

Desbalance en la linea de
produccion

Desbalance en la linea de
produccion

Métodos empiricos

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Falla de control de
calidad en
procesos

Ausencia de manual de
calidad

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Procedimientos de trabajo
no estandarizados

Procesos de
produccién no
supervisados

Falta de control de
indicadores

Ausencia de indicadores

Falta de disciplina

Falta de disciplina
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Nota.

ANEXO N°9: Tabla de criterios de matriz de priorizacion de causas

Severidad

Descripcién Sobrecosto  Valores
Infima. El impacto seria inapreciable en el proceso. <=3% 1
Escasa. La consecuencia del impacto es leve en el proceso. 13%; 6%] 2-3
Baja. El efecto en el proceso es bajo. 16%; 9%] 4-5
Moderada. El fallo generado en el proceso es moderado. 19%; 12%] 6-7
Elevada. El impacto en el proceso es grave. 112%; 15%)] 8-9
Muy elevada. El efecto asocia complicaciones de
. . . . . . >15% 10
inconformidad en lineamientos obligatorios.

Nota. Adaptado de Control Estadistico de la Calidad y Seis Sigma (p. 387), por H. Gutierrez, 2013,
McGrawHillEducation.

Ocurrencia

Descripcion % Ocurrencia | Valores
Muy escasa. probabilidad de ocurrencia. Defecto inexistente en — 10% 1
el pasado ¢
Escasa. probabilidad de ocurrencia. Muy pocos fallos en 110%: 30%] 2.3
circunstancias pasadas similares. > ’
Moderada. probabilidad de ocurrencia. Defecto aparecido
ocasionalmeflte. b 130%; 50%] 4-3
Frecuente. probabilidad de ocurrencia. Fallos de cierta 0/ 0
frecuencia en el pasado. 150%; 70%] 6-7
gegiz;(l:.a ggobablhdad de ocurrencia. Fallo bastante frecuente 170%; 90%] 89
Muy elevada. probabilidad de ocurrencia. El fallo se produce ~90% 10
frecuentemente. ’

Adaptado de Control Estadistico de la Calidad y Seis Sigma (p. 389), por H. Gutierrez, 2013,
McGrawHillEducation.

Detectabilidad

Descripcién % Detectabilidad Valores
Muy escasa. El efecto es obvio. Resulta muy improbable que no < 10% |
sea detectado. ’
Escasa. El defecto podria pasar algun control primario, pero
seria detectado. ’ b ¢ b b 110%; 30%] -3
Moderada. El defecto es una caracteristica de facil deteccion. 130%; 50%] 4-5
Frecuente. Defectos de dificil deteccion que con relativa 0/ 0
frecuencia llegan al cliente. 150%; 70%] 6-7
Elevada. El defecto es de dificil deteccion mediante los 170%: 90%] 3.9
sistemas convencionales de control. o> ZH70
lgili:zt:levada. El defecto con mucha probabilidad llegara al ~90% 10

Nota. Adaptado de Control Estadistico de la Calidad y Seis Sigma (p. 390), por H. Gutierrez, 2013,
McGrawHillEducation.
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ANEXO N°10: Calculo del OEE de las areas de produccion

e Calculo del OEE del area de corte:

Tiempo Tiempo Tiempo Tiempo Pérdidas Tiempo Operativo Articulo patron . o ene . . .
Mes Calendgrio Disponli)hle Paradlas Opera:ivo por velocidad : Net?) Produccion Disponibilidad Rendlmlento Ca}:dad O,,E E
(min) (min) (min) (min) (min) (min) Real Defectuosos ) (%) )
37,440 13,560 970 12,591 11,029 15,053
Feb 36,000 12,900 889 12,014 587 11,427 15,596 2,378 93.1% 95.1% 84.8% | 75.1%
Mar 37,440 13,570 1,010 12,557 651 11,906 16,250 1,855 92.6% 94.8% 88.6% | 77.7%
Abr 34,560 13,570 958 12,608 1,570 11,038 15,065 1,827 92.9% 87.5% 87.9% | 71.5%
May 36,000 15,600 1,001 14,599 1,248 13,351 18,222 2,708 93.6% 91.4% 85.1% | 72.9%
Jun 36,000 13,930 990 12,935 1,173 11,762 16,055 783 92.9% 90.9% 95.1% | 80.4%
Jul 36,000 13,030 959 12,066 1,108 10,958 14,957 875 92.6% 90.8% 94.1% | 79.2%
Ago 37,440 13,440 936 12,505 661 11,844 16,166 1,388 93.0% 94.7% 91.4% | 80.6%
Set 37,440 13,570 906 12,660 622 12,038 16,430 1,075 93.3% 95.1% 93.5% | 82.9%
Oct 37,440 13,450 1,038 12,408 708 11,700 15,969 1,540 92.3% 94.3% 90.4% | 78.6%
Nov 36,000 13,240 1,051 12,185 1,493 10,692 14,594 1,712 92.1% 87.7% 88.3% | 71.3%
Dic 36,000 29,620 1,125 28,496 1,144 27,352 37,331 4,316 96.2% 96.0% 88.4% | 81.7%
Total | 437,760 179,480 11,833 167,624 12,527 155,097 211,688 21,957 93.4% 92.5% 89.6% | 77.5%

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

e Calculo del OEE del area de confeccion:

. . . . Pérdidas Tiempo Articulo patrén
Tlempo' '.I‘leml.)o I T'e““f" por Operativo . Disponibilidad Rendimiento Calidad
Calendario Disponible Paradas Operativo q Produccion o o o
(min) (min) (min) (min) velocidad Neto Real Defectuosos (%) (%) (%)
(min) (min) &2
Ene 37,440 13,560 450 13,111 2,068 11,043 14,783 728 96.7% 84.2% 95.1% | 77.4%
Feb 36,000 12,900 369 12,534 2,147 10,387 13,905 1,469 97.1% 82.9% 89.4% | 72.0%
Mar 37,440 13,570 490 13,077 3,637 9,440 12,637 964 96.4% 72.2% 92.4% | 64.3%
Abr 34,560 13,570 438 13,128 2,746 10,382 13,898 611 96.8% 79.1% 95.6% | 73.2%
May 36,000 15,600 481 15,119 2,891 12,228 16,370 1,849 96.9% 80.9% 88.7% | 69.5%
Jun 36,000 13,930 470 13,455 649 12,806 17,144 1,177 96.6% 95.2% 93.1% | 85.7%
Jul 36,000 13,030 439 12,586 3,915 8,671 11,608 607 96.6% 68.9% 94.8% | 63.1%
Ago 37,440 13,440 416 13,025 934 12,091 16,186 1,948 96.9% 92.8% 88.0% | 79.1%
Set 37,440 13,570 386 13,180 1,797 11,383 15,238 400 97.2% 86.4% 97.4% | 81.7%
Oct 37,440 13,450 518 12,928 2,979 9,949 13,318 457 96.1% 77.0% 96.6% | 71.5%
Nov 36,000 13,240 531 12,705 850 11,855 15,871 1,423 96.0% 93.3% 91.0% | 81.5%
Dic 36,000 29,620 605 29,016 1,734 27,282 36,522 4,487 98.0% 94.0% 87.7% | 80.8%
Total | 437,760 179,480 5,593 173,864 26,347 147,517 197,480 16,120 96.9% 84.8% 91.8% | 75.5%

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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e (élculo del OEE del area de lavado:
Tiempo — Tiempo  Tiempo  Tiempo Pe;::)l;i . of,':r";ﬂfo A“_lf“lo — Disponibilidad Rendimiento Calidad OEE
Mes Calendario Disponible Paradas Operativo q Producciéon 5
(min) (min) (min) (min) veloc.l g Ne.to Real Defectuosos (%) (%) %) (%)
(min) (min)
Ene 37,440 13,560 2,380 11,181 806 10,375 14,360 788 82.4% 92.8% 94.5% | 72.3%
Feb 36,000 12,900 679 12,224 962 11,262 15,587 1,257 94.7% 92.1% 91.9% | 80.2%
Mar 37,440 13,570 800 12,767 891 11,876 16,437 1,268 94.1% 93.0% 92.3% | 80.8%
Abr 34,560 13,570 748 12,818 696 12,122 16,778 1,611 94.5% 94.6% 90.4% 80.8%
May 36,000 15,600 3,491 12,109 639 11,470 15,875 1,484 77.6% 94.7% 90.7% | 66.7%
Jun 36,000 13,930 780 13,145 1,278 11,867 16,425 490 94.4% 90.3% 97.0% 82.7%
Jul 36,000 13,030 2,369 10,656 769 9,887 13,684 1,019 81.8% 92.8% 92.6% | 70.3%
Ago 37,440 13,440 726 12,715 719 11,996 16,604 490 94.6% 94.3% 97.0% 86.6%
Set 37,440 13,570 696 12,870 900 11,970 16,567 200 94.9% 93.0% 98.8% 87.2%
Oct 37,440 13,450 828 12,618 462 12,156 16,825 870 93.8% 96.3% 94.8% | 85.7%
Nov 36,000 13,240 841 12,395 374 12,021 16,639 683 93.6% 97.0% 95.9% | 87.1%
Dic 36,000 29,620 915 28,706 996 27,710 38,352 2,215 96.9% 96.5% 94.2% | 88.1%
Total 437,760 179,480 15,253 164,204 9,492 154,712 214,133 12,375 91.5% 94.2% 94.2% | 81.2%
Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
e Calculo del OEE del area de acabado:
Tiempo — Tiempo — Tiempo - Tiempo Pe:;:::i - 01;::;230 Art,lfum T Disponibilidad Rendimiento Calidad
Mes Calendario Disponible Paradas Operativo ) . Produccion 0 o D
(min) (min) (min) (min) Veloc'ldad Ne'to Real Defectuosos (%) (%) (%)
(min) (min)
Ene 37,440 13,560 370 13,191 2,215 10,976 15,301 1,020 97.3% 83.2% 93.3% | 75.5%
Feb 36,000 12,900 289 12,614 1,982 10,632 14,821 573 97.8% 84.3% 96.1% | 79.2%
Mar 37,440 13,570 410 13,157 3,958 9,199 12,824 958 97.0% 69.9% 92.5% | 62.7%
Abr 34,560 13,570 358 13,208 2,240 10,968 15,290 1,034 97.4% 83.0% 93.2% | 75.4%
May 36,000 15,600 401 15,199 2,563 12,636 17,615 1,849 97.4% 83.1% 89.5% | 72.5%
Jun 36,000 13,930 390 13,535 922 12,613 17,584 1,916 97.2% 93.2% 89.1% 80.7%
Jul 36,000 13,030 359 12,666 4,064 8,602 11,992 122 97.2% 67.9% 99.0% | 65.4%
Ago 37,440 13,440 336 13,105 1,553 11,552 16,104 1,717 97.5% 88.1% 89.3% | 76.8%
Set 37,440 13,570 306 13,260 1,952 11,308 15,764 633 97.7% 85.3% 96.0% 80.0%
Oct 37,440 13,450 438 13,008 2,780 10,228 14,258 645 96.7% 78.6% 95.5% | 72.6%
Nov 36,000 13,240 451 12,785 599 12,186 16,988 1,663 96.6% 95.3% 90.2% 83.1%
Dic 36,000 29,620 525 29,096 2,517 26,579 37,052 1,798 98.2% 91.3% 95.1% 85.4%
Total 437,760 179,480 4,633 174,824 27,345 147,479 205,593 13,928 97.4% 84.4% 93.2% | 76.6%

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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ANEXO N°11: Fase previa a la implementacion

e Compromiso con la gerencia:

En primer lugar, se estableci6 la carta de compromiso por parte de la gerencia, donde
expone su apoyo con la implementacion de las herramientas SLP, 5S’s y Kanban en el
area de produccion.

Business Garment
COMUNICADO DE COMPROMISO

Mediante el presente documento, pactado con fecha de inicio 08 de noviembre del 2019 la Alta
Gerencia se compromete a ofrecer el respaldo y recursos necesarios para la implementacion de la
Propuesta de Mejora en el area de Produccion. En consecuencia, se solicita al personal de la
empresa a comprometerse con el proyecto, el cual generara grandes réditos, dado que nos
encontramos al tanto de las nuevas practicas operacionales y la creciente competencia en el
mercado nacional.

Gerente General

La Administracion

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

COMPROMISO DE LA EMPRESA

FORMACION DE Gerente general, jefe de produccion, supervisor de produccion

EQUIPO LIDER

AREA DE ‘ ., .

TRABAJO Area de Produccion (Corte, Confeccion, Lavado y Acabado)
Tal como evidencian las siguientes fotografias existen desperdicios en el area
de trabajo. En este sentido, la empresa otorga acceso a todo el registro
fotografico. El equipo Lider tendra que efectuar el informe de auditoria inicial
5'S.

SUSTENTO

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

130



e Formacion del equipo de implementacion:

Se designo el equipo interno encargado de la implementacién del proyecto.

EQUIPO DE IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

Nombre del proyecto: Optimizacion del Area de Produccién
Fecha: 15 de noviembre del 2019
Participante \ Cargo Rol en el Proyecto
Richard Diaz Limay Gerente General Examinador del proyecto
Noemi Limay Vera Jefe de Produccion Lider del Proyecto
José Tenorio Albarracin | Supervisor de Produccion | Moderador y participante

ALCANCE

El proyecto se delimita desde la llegada de la materia prima al area de corte hasta
el envio de las prendas al almacén de producto terminado.

Gerente General

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

e Establecimiento de Project Charter del proyecto:

El Project Charter oficializa el inicio del proyecto; asi mismo, se describen los objetivos,
lineamientos generales, actores principales e hitos de inicio y culminacion.

PRO 0N) ORA DE PRO O
Jefe de Proyecto:
Caso de Negocio: Miembros del Equipo:
En el afo 2019, el costo de oportunidad de venta perdida Gerencia General
ascendio a S/ 758,744 Debido principalmente a la baja Jefe de Produccion

productividad (60 prendas/hora) y alta incidencia de productos | Supervisor de Produccion
defectuosos (8.4%), seguin se analiz6 en el capitulo de
diagndstico. Declaracién del objetivo:
Declaracion del problema: Disminuir los sobrecostos
generados por la baja
productividad y fabricacion
de productos defectuosos.
Alcance del Proyecto, riesgos, supuestos: Partes Interesadas:
Gerencia General

Gerencia de Produccion

Nivel de incumplimiento de requerimientos de los clientes
(8.3%).

Se analizaran todos los procesos de produccion para la
implementacion de las metodologias SLP, 5 S's y Kanban.

Planificacion Preliminar Fecha Real

Fecha de Inicio 06/01/2020
Fecha de Culminacion 27/11/2020

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
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ANEXO N°12: Produccion normal del ano 2019

Descripcion Promedio Total
Poot Pantalon caballero cross clasico | 4,790 4,976 |3,006 |4,803 |[4,775 |6,044 [2,771 |5.853 |[5272 |4,083 |5,672 |12,771 | 5,401 64,816
Po02 Pantalon caballero denim clasico | 1,763 | 1,830 | 1,106 | 1,767 |[1,758 |2,225 |1,021 [2,154 [1938 |1,503 |2,088 |4,702 |1,988 23,855
Po03 Pantalon caballero denim moda | 2,475 | 2,565 | 1,554 2,482 [2466 3,122 1431 [3,024 [2,720 [2,108 [2,930 |6,596 |2,789 33,473
Poo4 Pantalon caballero cross moda 1,011 | 1,052 | 636 1,015 1,008 |1,276 | 585 1,236 [ 1,111 | 862 1,197 2,695 |1,140 13,684
P005 Pantalon dama denim moda - - 1,758 | - - - 1,558 |- 425 330 458 1,029 | 463 5,558
P006 Bermuda caballero cross clasico | 2,016 2,091 | 1,265 [2,022 |2,008 |2,540 |1,167 |2460 [2214 |1,717 |2,385 |5,370 |2,271 27,255
Poo7 Bermuda caballero denim clasico | 1,027 | 1,064 | 645 1,028 1,024 |1,294 | 5% 1,254 1,128 | 874 1,214 2,733 | 1,157 13,879
Poo8 Bermuda caballero denim moda | 922 960 578 925 919 1,160 | 535 1,125 [ 1,012 | 786 1,090 [2,453 |1,039 12,465
P009 Bermuda dama denim moda - - - - 800 1,276 | 529 - 424 329 469 1,022 | 404 4,849
PO10 Bermuda dama denim clasico - - 674 - 719 - - - 547 551 - - 208 2,491
. Torero caballero denim moda - 1,020 | - 913 - - 1,036 | - - - - - 247 2,969
PO12 Torero dama denim moda - - 1,460 |- - - - - - 1,500 |- - 247 2,960

Total 14,004 | 15,558 | 12,682 | 14,955 | 15,477 | 18,937 | 11,227 | 17,106 | 16,791 | 14,643 | 17,503 | 39,371 | 17,355 208,254

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
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ANEXO N°13: Estudio de tiempos inicial para el pantalon caballero clasico

En primera instancia, para la realizaciéon del estudio de tiempo se tomo en
consideracion la siguiente tabla que resume el porcentaje adicional de suplementos

para cada una de las operaciones de las areas de produccion.

Constantes ‘ Variables Total
Cédigo Descripcion — T 7T T T T
NP F A B C E F G Sup.

OP-CR-01 Posicionar molde delantero 5 4122 2 15
OP-CR-02 Trazar molde delantero 5 4122 5 18
OP-CR-03 Cortar delantero 5 4122 5 18
OP-CR-04 Posicionar molde posterior 5 4122 2 15
OP-CR-05 Trazar molde posterior 5 4122 5 18
OP-CR-06 Cortar posterior 5 4122 5 18
OP-CR-07 Posicionar molde gareta 5 4122 2 15
OP-CR-08 Trazar molde gareta 5 4122 5 18
OP-CR-09 Cortar gareta 5 4122 5 18
OP-CR-10 Posicionar molde gareton 5 4122 2 15
OP-CR-11 Trazar molde gareton 5 4122 5 18
OP-CR-12 Cortar gareton 5 41212 5 18
OP-CR-13 Posicionar molde secreta 5 4122 2 15
OP-CR-14 Trazar molde secreta 5 4122 5 18
OP-CR-15 Cortar secreta 5 4122 5 18
OP-CR-16 Posicionar molde vista 5 4122 2 15
OP-CR-17 Trazar molde vista 5 4122 5 18
Corte OP-CR-18 Cortar vista 5 4122 5 18
OP-CR-19 Posicionar molde bolsillo 5 4122 2 15
OP-CR-20 Trazar molde bolsillo 5 4122 5 18
OP-CR-21 Cortar bolsillo 5 4122 5 18
OP-CR-22 Posicionar molde bolsa 5 4122 2 15
OP-CR-23 Trazar molde bolsa 5 4122 5 18
OP-CR-24 Cortar bolsa 5 4122 5 18
OP-CR-25 Posicionar molde canest 5 4122 2 15
OP-CR-26 Trazar molde canest 5 4122 5 18
OP-CR-27 Cortar canesu 5 4122 5 18
OP-CR-28 Posicionar molde pretina 5 4122 2 15
OP-CR-29 Trazar molde pretina 5 4122 5 18
OP-CR-30 Cortar pretina 5 4122 5 18
OP-CR-31 Posicionar molde presilla 5 41212 2 15
OP-CR-32 Trazar molde presilla 5 4122 5 18
OP-CR-33 Cortar tira de presilla 5 41212 5 18
OP-CR-34 Clasificar y agrupar piezas 7 414 1 16
OP-CR-35 Inspeccionar piezas cortadas 7 414 15
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Constantes Variables Total

Descripcion %
F A B C E F G Sup.

OP-CF-01 Orillar piezas gareta y gareton 5 4 2 2 13
OP-CF-02 | Unir cierre a gareta 5 4 2 2 13
OP-CF-03 | Prespuntar 5 4 2 2 13
OP-CF-04 | Unir gareta a cuerpo izquierdo 5 4 2 2 13
OP-CF-05 | Unir bolsa izq. 1 y vista izq. 5 4 2 2 13
OP-CF-06 | Remallar bolsas y vista izq. 5 4 2 2 13
OP-CF-07 | Voltear y pasar recta por la unién 5 4 2 2 13
OP-CF-08 | Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. 5 4 2 2 13
OP-CF-09 | Voltear y prespuntar 5 4 2 2 13
OP-CF-10 | Bastillar secreta 5 4 2 2 13
OP-CF-11 Unir secreta a vista der. 5 4 2 2 13
OP-CF-12 | Unir bolsa der. 1 y vista der. 5 4 2 2 13
OP-CF-13 | Remallar bolsas y vista derecha 5 4 2 2 13
OP-CF-14 | Voltear y Pasar recta por la unién 5 4 2 2 13
OP-CF-15 | Unir bolsillo del. der. A cuerpo del. der. 5 4 2 2 13
OP-CF-16 | Voltear y prespuntar 5 4 2 2 13
OP-CF-17 | Unir cierre con gareton 5 4 2 2 13
OP-CF-18 | Unir gareton a delant. derecho 5 4 2 2 13
OP-CF-19 | Unir delanteros 5 4 2 2 13
Confeccion | OP-CF-20 | Atracar 5 4 2 2 13
OP-CF-21 Cerrar canest izq. y der a post. izq y der. 5 4 2 2 13
OP-CF-22 | Cerrar cuerpo post. der. y cuerpo post. izq. 5 4 2 2 13
OP-CF-23 | Bastillar bolsillos 5 4 2 2 13
OP-CF-24 | Bordar bolsillos 5 4 2 2 13
OP-CF-25 | Planchar bolsillos 5 4 2 2 13
OP-CF-26 | Unir bolsillos con posterior 5 4 2 2 13
OP-CF-27 | Atracar bolsillos 5 4 2 2 13
OP-CF-28 | Remallar costados 5 4 2 2 13
OP-CF-29 | Cerrar entrepierna 5 4 2 2 13
OP-CF-30 | Prespuntar y asegurar costados 5 4 2 2 13
OP-CF-31 Pegar etiqueta 5 4 2 2 13
OP-CF-32 Empretinar 5 4 2 2 13
OP-CF-33 | Prespuntar pretina 5 4 2 2 13
OP-CF-34 | Hacer basta de panaton 5 4 2 2 13
OP-CF-35 | Presillar tira de tela 5 4 2 2 13
OP-CF-36 | Cortar presillas 5 4 2 2 13
OP-CF-37 | Unir presillas con pantalon 5 4 2 2 13
OP-CF-38 | Ojalar pantalon 5 4 2 2 13
OP-CF-39 | Inspeccionar pantalon 7 4 11
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Cédigo Descripcion

7 |ala 3| s
OP-LV-02 Preparar prenda 5 412 3 14
OP-LV-03 Cargar lavadora 5 412 315 3 22
OP-LV-04 Lavado 5 412 5 3 19
OP-LV-05 Descargar lavadora 5 4|2 315 3 22
OP-LV-06 Cargar centrifugadora 5 4|2 3 3 17
OP-LV-07 Centrifugar 5 4|2 3 14

Lavado | OP-LV-08 Descargar centrifugadora 5 4|2 3 3 17
OP-LV-09 Cargar secadora 5 42 3 3 17

OP-LV-10 Secar 5 412 3 14

OP-LV-11 Descargar secadora 5 4|2 3 3 17

OP-LV-12 Vaporizar 7 4|2 3 16

OP-LV-13 Pretinar 5 4|2 3 14

OP-LV-14 Planchar 5 412 3 14

OP-LV-15 Inspeccionar prendas 2 7 4 | 4 3 18

OP-AC-01 Inspeccionar pantalon 7 4 11

OP-AC-02 Limpiar pantalén 7 4 11

OP-AC-03 Remachar 5 4122 13

OP-AC-04 Botonar 5 4 2 11

Acabado | OP-AC-05 Colocar Etiqueta de marca 5 4 2 11
OP-AC-06 Colocar hantag 7 4 | 4 15

OP-AC-07 Limpiar prendas 7 4 | 4 15

OP-AC-08 Inspeccionar pantalon 7 4| 4 15

OP-AC-09 Empacar pantalon 7 4 | 4 15

Luego para establecer el nimero de ciclos para la toma de tiempos se establece una

muestra inicial de 5 tomas; para ello, se utiliza la siguiente férmula.

3 (40,/n’2x2 — (x)?

= > )
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La siguiente tabla muestra que la cantidad de observaciones dptimas para el proceso
de corte. Debido a que los valores fluctian se opta por el mas alto, en este caso son

14 tomas de tiempo necesarias.

Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz
Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Corte Revisado por: José Tenorio
Cédigo Descripcién N — x | Ex)? ¥x? Obse rvaciones

4 optimas
OP-CR-01 Posicionar molde delantero 1344 | 11.84 | 1044 | 11.58 | 12.23 | 60 | 3,544 713 10.7
OP-CR-02 Trazar molde delantero 50.87 | 51.88 | 56.12 | 48.59 | 46.29 | 254 | 64,389 | 12,932 6.8
OP-CR-03 Cortar delantero 63.47 | 57.15 | 57.48 | 61.00 | 55.88 | 295 | 87,013 | 17,442 3.6
OP-CR-04 Posicionar molde posterior | 13.49 | 12.32 | 10.93 | 13.22 | 11.68 | 62 | 3,799 764 9.5
OP-CR-05 Trazar molde posterior 45.21 | 52.08 | 50.58 | 48.91 | 50.26 | 247 | 61,029 | 12,233 3.6
OP-CR-06 Cortar posterior 57.99 | 58.94 | 58.48 | 63.38 | 59.46 | 298 | 88,953 | 17,809 1.7
OP-CR-07 Posicionar molde gareta 11.45| 9.86 | 12.00 | 10.18 | 10.71 | 54 | 2,938 591 8.5
OP-CR-08 Trazar molde gareta 13.99 | 15.74 | 16.10 | 16.07 | 14.58 | 76 | 5,849 | 1,173 5.0
OP-CR-09 Cortar gareta 18.89 | 21.97 | 22.94 | 21.09 | 24.94 | 110 | 12,063 | 2,433 13.3
OP-CR-10 Posicionar molde gareton 11.02 | 11.64 | 10.95| 11.87 | 11.05 | 57 | 3,196 640 1.8
OP-CR-11 Trazar molde gareton 16.41 | 18.22 | 19.72 | 15.82 | 16.47 | 87 | 7,506 | 1,512 11.1
OP-CR-12 Cortar gareton 18.38 | 21.28 | 19.81 | 22.86 | 23.46 | 106 | 11,192 | 2,256 12.7
OP-CR-13 Posicionar molde secreta 12.99 | 11.10 | 11.80 | 11.54 | 13.23 | 61 | 3,680 739 7.5
OP-CR-14 Trazar molde secreta 1571 | 15.61 | 17.76 | 14.69 | 14.61 | 78 | 6,143 | 1,235 8.4
OP-CR-15 Cortar secreta 23.03 | 18.20 | 18.14 | 21.03 | 21.16 | 102 | 10,314 | 2,081 13.8
OP-CR-16 Posicionar molde vista 9.06 | 8.78 | 10.60 | 10.58 | 9.92 | 49 | 2,395 482 9.5
OP-CR-17 Trazar molde vista 13.44 | 14.68 | 12.52 | 14.43 | 1242 | 67 | 4,555 915 7.7
OP-CR-18 Cortar vista 19.48 | 17.08 | 17.73 | 16.19 | 18.76 | 89 | 7,964 | 1,600 6.9
OP-CR-19 Posicionar molde bolsillo 12.80 | 12.62 | 11.07 | 10.86 | 11.71 | 59 | 3,488 701 7.1
OP-CR-20 Trazar molde bolsillo 18.47 | 21.64 | 21.18 | 19.93 | 20.10 | 101 | 10,266 | 2,059 4.7
OP-CR-21 Cortar bolsillo 30.50 | 30.60 | 26.52 | 28.93 | 27.75 | 144 | 20,822 | 4,177 4.8
OP-CR-22 Posicionar molde bolsa 10.29 | 12.57 | 12.11 | 11.22 | 10.22 | 56 | 3,182 641 11.2
OP-CR-23 Trazar molde bolsa 20.72 | 22.38 | 22.07 | 19.24 | 17.91 | 102 | 10,469 | 2,108 11.0
OP-CR-24 Cortar bolsa 20.01 | 18.43 | 19.30 | 20.47 | 20.21 | 98 | 9,686 | 1,940 2.2
OP-CR-25 Posicionar molde canest 9.11 [ 10.59 | 11.20 | 12.02 | 10.42 | 53 | 2,845 574 13.0
OP-CR-26 Trazar molde canesu 28.96 | 29.04 | 26.09 | 33.11 | 28.27 | 145 | 21,162 | 4,258 9.8
OP-CR-27 Cortar canesi 46.57 | 39.30 | 45.89 | 45.07 | 48.88 | 226 | 50,945 | 10,240 8.0
OP-CR-28 Posicionar molde pretina 12.97 | 11.37 | 13.23 | 13.04 | 12.63 | 63 | 3,999 802 4.5
OP-CR-29 Trazar molde pretina 37.25 | 43.67 | 41.96 | 41.22 | 38.40 | 203 | 41,006 | 8,229 5.4
OP-CR-30 Cortar pretina 47.45 | 55.97 | 54.26 | 50.64 | 47.00 | 255 | 65,188 | 13,102 7.9
OP-CR-31 Posicionar molde presilla 13.83 | 11.08 | 12.40 | 12.80 | 12.38 | 62 | 3,905 785 8.0
OP-CR-32 Trazar molde presilla 16.17 | 15.57 | 15.20 | 18.01 | 14.98 | 80 | 6,389 | 1,284 7.4
OP-CR-33 Cortar tira de presilla 27.37 | 28.24 | 27.75 | 27.15 | 31.66 | 142 | 20,212 | 4,056 5.4
OP-CR-34 Clasificar y agrupar piezas 41.53 | 39.39 | 42.18 | 41.73 | 34.96 | 200 | 39,916 | 8,019 7.2
OP-CR-35 Inspeccionar piezas cortadas | 44.34 | 36.45 | 37.65 | 39.45 | 41.54 | 199 | 39,772 | 7,994 8.0

La siguiente tabla muestra que la cantidad de observaciones Optimas para el proceso
de confeccion. Debido a que los valores fluctuan se opta por el mas alto, en este caso

son 15 tomas de tiempo necesarias.
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz
Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Corte Revisado por: José Tenorio
Descripcién Ciclos 3 x)?  Yx? Ob;?g::;znes
OP-CF-01 Orillar piezas gareta y gareton 44.73 | 41.71 | 43.20 | 37.73 | 42.14 | 210 | 43,894 | 8,806 5.0
OP-CF-02 Unir cierre a gareta 28.50 | 29.92 | 26.63 | 27.90 | 28.20 | 141 | 19,923 | 3,990 2.2
OP-CF-03 Prespuntar 23.83 | 24.12 | 26.78 | 24.04 | 24.47 | 123 | 15,188 | 3,044 3.1
OP-CF-04 Unir gareta a cuerpo izquierdo 28.79 | 26.16 | 22.40 | 23.50 | 25.35 | 126 | 15,926 | 3,210 12.3
OP-CF-05 Unir bolsa izq. 1 y vista izq. 31.51 | 33.29 | 27.57 | 27.05 | 31.99 | 151 | 22,925 | 4,616 10.9
OP-CF-06 Remallar bolsas y vista izq. 36.61 | 33.10 | 34.10 | 40.70 | 36.60 | 181 | 32,801 | 6,595 8.4
OP-CF-07 Voltear y pasar recta por la unién 45.53 | 38.85 | 40.10 | 47.35 | 38.75 | 211 | 44,344 | 8,934 11.7
OP-CF-08 Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. 30.65 | 31.33 | 36.60 | 29.55 | 35.97 | 164 | 26,929 | 5,428 12.4
OP-CF-09 Voltear y prespuntar 18.76 | 17.08 | 17.00 | 19.97 [ 17.96 | 91 | 8,239 | 1,654 6.0
OP-CF-10 Bastillar secreta 33.23 | 30.77 | 32.44 | 37.56 | 30.85 | 165 | 27,176 | 5,466 9.1
OP-CF-11 Unir secreta a vista der. 13.73 1 16.03 | 12.59 | 13.64 | 1535 | 71 | 5,089 | 1,026 12.2
OP-CF-12 Unir bolsa der. 1 y vista der. 30.87 | 30.93 | 29.96 | 33.55 | 27.59 | 153 | 23,378 | 4,694 6.3
OP-CF-13 Remallar bolsas y vista derecha 35.86 | 37.83 | 33.02 | 35.23 | 38.33 | 180 | 32,497 | 6,518 4.5
OP-CF-14 Voltear y Pasar recta por la union 39.69 | 44.30 | 38.64 | 45.35 | 37.56 | 206 | 42,247 | 8,498 9.3
OP-CF-15 Unir bolsillo del. der. A cuerpo del. der. 36.60 | 30.06 | 31.69 | 31.19 | 31.56 | 161 | 25,953 | 5,216 7.9
OP-CF-16 Voltear y prespuntar 16.37 | 18.15 | 19.24 | 17.47 | 20.66 | 92 | 8,444 | 1,700 10.3
OP-CF-17 Unir cierre con gareton 22.86 | 27.86 | 26.95 | 23.99 | 24.69 | 126 | 15,964 | 3,210 8.7
OP-CF-18 Unir gareton a delant. derecho 4533 | 44.44 | 39.97 | 43.30 | 44.29 | 217 | 47,232 | 9,464 2.9
OP-CF-19 Unir delanteros 41.51 | 35.13 | 42.48 | 39.62 | 35.95 | 195 | 37,904 | 7,624 9.1
OP-CF-20 Atracar 20.05 | 17.41 | 18.96 | 22.30 | 18.64 | 97 | 9,479 | 1,909 11.4
OP-CF-21 Cerrar canesu izq. y der a post. izq y der. 9.76 | 9.60 | 10.04 | 8.02 | 9.25 | 47 | 2,178 | 438 9.1
OP-CF-22 Cerrar cuerpo post. der. y cuerpo post. izq. | 23.37 | 19.27 | 20.04 | 21.63 | 18.21 | 103 | 10,510 | 2,119 12.5
OP-CF-23 Bastillar bolsillos 11.67 | 12.55 | 12.56 | 12.09 | 11.19 | 60 | 3,607 | 723 3.1
OP-CF-24 Bordar bolsillos 17.48 | 20.07 | 18.21 | 18.45 [ 19.62 | 94 | 8,804 | 1,765 4.1
OP-CF-25 Planchar bolsillos 11.05| 9.85 | 10.98 | 10.87 | 12.04 | 55 | 3,002 | 603 6.4
OP-CF-26 Unir bolsillos con posterior 21.21 | 20.55 | 24.45 | 20.19 | 18.35 | 105 | 10,973 | 2,214 14.45
OP-CF-27 Atracar bolsillos 9.15 | 10.07 | 8.01 | 10.15| 9.32 | 47 | 2,181 | 439 11.0
OP-CF-28 Remallar costados 21.77 | 20.03 | 21.72 | 21.15 | 22.25 | 107 | 11,432 | 2,289 2.0
OP-CF-29 Cerrar entrepierna 19.32 | 20.78 | 20.86 | 20.45 | 21.67 | 103 | 10,625 | 2,128 2.2
OP-CF-30 Prespuntar y asegurar costados 21.93 [ 16.99 | 21.56 | 20.69 | 19.65 | 101 | 10,165 | 2,049 12.3
OP-CF-31 Pegar etiqueta 12.23 | 12.26 | 15.27 | 14.31 | 14.53 | 69 | 4,706 | 949 13.2
OP-CF-32 Empretinar 40.28 | 40.77 | 42.79 | 40.04 | 45.54 | 209 | 43,857 | 8,793 3.9
OP-CF-33 Prespuntar pretina 23.87 | 24.28 | 22.56 | 25.80 | 22.27 | 119 | 14,109 | 2,830 4.6
OP-CF-34 Hacer basta de panatén 15.67 | 18.41 | 16.95|20.05 [ 17.23 | 88 | 7,799 | 1,571 11.2
OP-CF-35 Presillar tira de tela 17.52'|17.16 | 16.42 | 16.84 | 1431 | 82 | 6,765 | 1,359 7.5
OP-CF-36 Cortar presillas 13.86 | 12.83 | 14.10 | 16.01 | 13.38 | 70 | 4,925 | 991 9.4
OP-CF-37 Unir presillas con pantalén 25.49 | 27.15 | 23.60 | 25.33 | 27.49 | 129 | 16,656 | 3,341 4.7
OP-CF-38 Ojalar pantalon 15.38 | 13.71 | 12.69 | 13.00 | 12.49 | 67 | 4,525 | 911 9.7
OP-CF-39 Inspeccionar pantalon 40.69 | 37.53 | 41.64 | 39.14 | 43.35 | 202 | 40,946 | 8,209 3.9

La siguiente tabla muestra que la cantidad de observaciones dptimas para el proceso
de lavado. Debido a que los valores fluctiian se opta por el mas alto, en este caso son

14 tomas de tiempo necesarias.
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz
Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Lavado Revisado por: José Tenorio
Descripcion Yx yx? Obze;)rt\if:::smes
OP-LV-01 Inspeccionar prendas 1 | 36.49 | 35.25 | 38.26 | 38.73 | 40.28 | 189.01 | 35,725 | 7,160 3.46
OP-LV-02 Preparar prenda 24.18 | 24.72 | 22.42 | 26.63 | 27.28 | 125.23 | 15,683 | 3,152 7.78
OP-LV-03 Cargar lavadora 345 | 3.69 | 3.12 | 3.17 | 3.21 | 16.64 277 56 6.59
OP-LV-04 Lavado 34.95 | 34.51 | 36.69 | 35.17 | 33.31 | 174.63 | 30,496 | 6,105 1.56
OP-LV-05 Descargar lavadora 5.73 | 558 | 552 | 5.84 | 485 | 27.52 757 152 6.31
OP-LV-06 Cargar centrifugadora 4.51 | 393 | 4.10 | 465 | 3.95 | 21.14 447 90 7.88
OP-LV-07 Centrifugar 8.04 | 9.02 | 7.66 | 8.64 | 9.32 | 42.68 | 1,822 | 366 8.23
OP-LV-08 | Descargar centrifugadora | 4.14 | 3.79 | 3.87 | 4.41 | 3.82 | 20.03 401 81 5.60
OP-LV-09 Cargar secadora 4.08 | 4.05 | 452 | 3.87 | 3.58 | 20.10 404 81 9.32
OP-LV-10 Secar 17.48 | 13.43 | 14.00 | 15.00 | 14.90 75 5,597 | 1,129 13.75
OP-LV-11 Descargar secadora 396 | 349 | 333 | 3.59 | 3.53 | 17.90 320 64 5.43
OP-LV-12 Vaporizar 15.18 | 16.89 | 14.37 | 16.34 | 14.90 | 77.68 | 6,034 | 1,211 5.79
OP-LV-13 Pretinar 23.26 | 22.52 | 25.75 | 28.05 | 24.70 | 124.28 | 15,446 | 3,108 9.86
OP-LV-14 Planchar 31.88 | 37.52 | 35.99 | 36.55 | 35.41 | 177.35 | 31,453 | 6,309 4.71
OP-LV-15 Inspeccionar prendas 2 | 35.41 | 42.15 | 38.77 | 38.64 | 39.42 | 194.39 | 37,787 | 7,581 4.89

La siguiente tabla muestra que la cantidad de observaciones Optimas para el proceso
de acabado. Debido a que los valores fluctiian se opta por el mas alto, en este caso

son 12 tomas de tiempo necesarias.

Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz
Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Acabado Revisado por: José Tenorio
Descripcion Ciclos X Obsyerv.'aciones
k] 4 optimas
OP-AC-01 Inspeccionar pantalon 39.65 | 34.65 | 38.53 | 36.95 | 31.38 | 181 6,607 10.61
OP-AC-02 Limpiar pantalon 44.74 | 44.81 | 43.67 | 39.23 | 38.75 | 211 8,957 6.48
OP-AC-03 Remachar 35.75 | 41.88 | 38.60 | 43.49 | 37.48 | 197 7,818 8.34
OP-AC-04 Botonar 17.45 | 19.66 | 19.46 | 17.63 | 17.76 | 92 1,696 4.37
OP-AC-05 | Colocar Etiqueta de marca | 13.99 | 15.96 | 17.67 | 16.23 | 14.48 | 78 1,236 11.26
OP-AC-06 Colocar hantag 18.71 | 18.78 | 21.77 | 20.58 | 19.00 | 99 1,961 6.02
OP-AC-07 Limpiar prendas 24.69 | 24.35 | 22.69 | 25.10 | 24.00 | 121 2,923 1.86
OP-AC-08 Inspeccionar pantalon 18.64 | 21.38 | 22.27 | 20.62 | 19.12 | 102 2,091 7.10
OP-AC-09 Empacar pantalon 16.45 | 18.60 | 16.24 | 17.66 | 20.19 | 89 1,600 10.70

En base a la cantidad de observaciones Optimas calculadas, se procede a realizar la
toma de tiempos. En base a ello, se define el tiempo normal como el promedio de
todos los tiempos observados y para calcular el tiempo estandar se utiliza la siguiente

formula.

Tiempo Normal
(1 — % Suplemento)

Tiempo Estandar =
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Eduardo Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Corte Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcion

6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 4 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03| 0.03] 0.03| 0.03]| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03
Esf. 0.02| 0.00| 0.05| 0.02] 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.05| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02]| 0.05

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-01 Posicionar molde delantero Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.06 15 0.07

\ 096 | 094 099 | 096 | 096 | 094 | 096| 094| 099 | 096| 0.96| 094 | 096 | 0.99

Tobs 0.07 | 0.06| 0.06| 0.06| 0.07 | 0.06| 0.06| 0.07| 0.06| 0.06| 0.09| 0.07| 0.06| 0.06

Tn 0.07 | 0.06| 0.05| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.08| 0.06| 0.06| 0.06

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 000 005| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.05| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.05

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-02 Trazar molde delantero Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.26 18 0.31

\ 096 | 094 | 099 | 096 | 096 | 094 | 096| 0.94| 099| 096| 096| 094| 096 | 0.99

Tobs 027 028 030| 026 025| 025| 025| 0.26| 0.31| 027| 028| 027| 027 025

Tn 026 026 030| 025| 024 023| 024| 0.24| 030| 026| 027| 025| 026 025

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | 0.00| 0.02| -0.04 | 0.02| -0.04 | 0.02| 0.02| -0.04 | 0.02| -0.04 | 0.00| -0.04 | 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-03 Cortar delantero Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.30 18 0.36

\% 096 | 094 | 096 | 090 | 096 | 090 | 096| 0.96| 0.90| 096| 0.90| 094 | 090 | 0.94

Tobs 034 | 030 031 032 030 032 030| 0.33] 0.30| 030| 0.32| 031| 035| 032

Tn 032 029 029 029 029 029 029| 0.32] 0.27| 029| 029| 029| 031| 030

Hab. 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 002 0.05| 0.02| 0.02| 0.00| 0.05| 0.02]| 0.02| 0.05| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-04 Posicionar molde posterior Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.07 15 0.08

\ 094 | 096 | 099 | 096 | 096 | 094 | 099 0.96| 0.96| 099 | 096| 096| 094 | 0.96

Tobs 0.07 | 0.07| 0.06| 0.07| 0.06| 0.08| 0.06| 0.06| 0.06| 0.08| 0.06| 0.06| 0.07| 0.08

Tn 0.07 | 0.06| 0.06| 0.07| 0.06| 0.07| 0.06| 0.06| 0.06| 0.08| 0.06| 0.06| 0.07| 0.08

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | -0.04 | 0.02| 0.00 | -0.04 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00| 0.02| -0.04 | -0.04 | 0.02 | 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-05 Trazar molde posterior Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.25 18 0.30

\ 096 | 090 | 096 | 094 | 090 | 096 | 094| 090| 0.94| 096| 090| 090| 096 | 094

Tobs 024 | 028 027| 026 027 027 026| 0.26| 0.26| 0.28| 0.27| 029| 026| 0.25

Tn 023 | 025| 026 024 024 026 024| 023| 025| 027| 024| 026| 025| 0.23
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Eduardo Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Corte Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcién

7 ‘ 8 ‘ 4 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03( 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | -0.04 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00| 0.02| -0.04| -0.04| 0.02| 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-06 Cortar posterior Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.30 18 0.36

\ 096 | 090| 096 | 094| 090| 096| 094 | 090| 094| 096| 090| 0.90| 096 | 0.94

Tobs 031| 031| 031 034| 032| 030| 031| 034| 031| 032 032| 032] 034 032

Tn 030 | 0.28| 030 032| 0.28| 029| 029| 031| 029| 031 029| 0.29]| 032 030

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03
Esf. 0.05| 0.00| 0.02| -0.04 | -0.04| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| -0.04 | 0.02| 0.00]| 0.02 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-07 Posicionar molde gareta Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.06 15 0.07

\ 099 | 094| 096 | 090| 0.90| 094| 096 | 094 | 090| 090 | 096| 0.94| 096 | 0.90

Tobs 0.06 | 0.05| 0.06| 0.05| 0.06| 0.07| 007| 0.06| 0.06| 006 | 0.07]| 0.07]| 0.08| 0.07

Tn 0.06 | 0.05| 0.06| 0.05| 0.05| 0.07| 0.06| 0.06| 0.06| 005| 0.07| 0.07| 0.07 | 0.06

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.05| 0.00| 0.02| -0.04 | -0.04| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| -0.04 | 0.02| 0.00| 0.02 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-08 Trazar molde gareta Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.09 18 0.11

\% 099 | 094| 096 090| 0.90| 094| 096| 094| 090| 090 | 096| 0.94| 096 | 0.90

Tobs 0.07 | 0.08| 0.09( 0.09| 0.08{ 0.11| 0.10| 0.06| 0.10| 0.13| 0.11| 0.10| 0.10 | 0.10

Tn 0.07 | 0.08| 0.08| 0.08| 0.07| 0.11| 0.10| 0.06| 0.09| 0.12| 0.11| 0.09| 0.10 | 0.09

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03
Esf. 0.05| 0.00| 0.02| -0.04 | -0.04| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| -0.04 | 0.02| 0.00| 0.02 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-09 Cortar gareta Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.11 18 0.14

\ 099 | 094| 096 | 090| 0.90| 094| 096 | 094| 090| 090 | 096| 0.94| 096 | 0.90

Tobs 0.10 | 0.12| 0.12| 0.11| 0.13| 0.12| 0.12| 0.12| 0.12| 0.15| 0.12| 0.12| 0.12| 0.10

Tn 0.10 | 0.11| 0.12| 0.10| 0.12| 0.11| 0.12| 0.11| 0.11| 0.13| 0.11| 0.11| 0.12| 0.09

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.05| 0.00| 0.02| -0.04 | -0.04| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| -0.04 | 0.02| 0.00| 0.02 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-10 Posicionar molde gareton Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.06 15 0.07
\ 099 | 094| 096 | 090| 0.90| 094| 096| 094| 090| 090 | 096| 0.94| 096 | 0.90

Tobs 0.06 | 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.08| 0.06| 0.07| 0.04| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06
Tn 0.06 | 0.06| 0.06| 0.06| 0.05| 0.08| 0.06| 0.07| 0.04| 005| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Eduardo Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Corte Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcion

7 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03( 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03
Esf. 0.05| 0.00| 0.02| -0.04 | -0.04| 0.00( 0.02| 0.00| -0.04| -0.04| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-11 Trazar molde gareton Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.09 18 0.11

\ 099 | 094 096| 090| 090 | 094| 096 | 094| 090| 090 | 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 0.09 | 0.10| 0.10| 0.08| 0.09| 0.10| 0.11| 0.10| 0.13| 0.11| 0.10| 0.11 | 0.11| 0.08

Tn 0.09 | 0.09| 0.10| 0.08| 0.08| 0.09| 0.11| 0.09| 0.11| 0.10| 0.09| 0.11 | 0.10| 0.08

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00 | 0.02| 0.00 | -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-12 Cortar gareton Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.11 18 0.13

\ 090 | 094] 096 | 094| 090 | 094| 090 | 094 | 090 | 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 0.10( 0.11| o.11| 0.12( 0.12| 0.11 | 0.10| 0.15| 0.12| 0.11| 0.14| 0.09| 0.11| 0.12

Tn 0.09| 0.11| 010 0.11| 0.11| 0.10| 0.09| 0.14| 0.11| 0.10| 0.14| 0.09| 0.11| 0.11

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-13 Posicionar molde secreta Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.06 15 0.07

\% 090 094 096| 094| 090 | 094| 090 | 094| 090| 092 096| 094 0.96| 0.90

Tobs 0.07 | 0.06| 0.06| 0.06| 0.07| 0.07| 0.05| 0.07| 0.06| 0.06| 0.07| 0.06| 0.07| 0.06

Tn 0.06 | 0.06| 0.06| 0.06| 006 0.06| 0.04| 0.07| 0.05| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06

Hab. 0.03 | 0.03| 003| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 003| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-14 Trazar molde secreta Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.08 18 0.09

\ 090 | 094 096 | 094| 090 | 094| 090 | 094 | 090| 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 0.08 | 0.08| 0.09| 0.08| 0.08| 0.10| 0.08| 0.07| 0.08| 0.07| 0.09| 0.09| 0.08| 0.07

Tn 0.08 | 0.08| 0.09| 0.07| 0.07| 0.09| 0.07| 0.07| 0.07| 006| 0.09| 0.09| 0.07| 0.06

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00| 0.02| 0.00 | -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 [ -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-15 Cortar secreta Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.10 18 0.12

\ 090 | 094 096| 094| 090 | 094| 090 | 094 | 090| 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 0.12| 0.10| 0.10| 0.11| 0.11| 0.10| 0.09| 0.09| 0.13| 0.11| 0.08| 0.11| 0.09| 0.10

Tn 0.11| 0.09| 009| 0.11| 010 0.09| 0.08| 0.09| 0.12| 0.10| 0.08| 0.10| 0.09| 0.09

141



Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Eduardo Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Corte Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcién

7 ‘ 8 ‘ 4 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03( 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00| 0.02( 0.00| -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04| -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-16 Posicionar molde vista Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.05 15 0.06

\ 090 | 094 096 | 094| 090| 094| 090 | 094 | 090| 092 096| 0.94| 096 | 0.90

Tobs 0.05| 0.05| 0.06| 0.06| 0.05| 0.05| 0.06| 0.06| 0.06| 0.07| 0.05| 0.06| 0.07 | 0.06

Tn 0.04 | 0.04| 0.05| 0.05| 0.05| 0.05| 0.05| 0.06| 0.06| 0.06| 0.05| 0.06| 0.07 | 0.05

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00 | -0.04| 0.00 | -0.04 | -0.02 | 0.02| 0.00 | 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-17 Trazar molde vista Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.07 18 0.09

\ 090 | 094| 096 094| 090| 094| 090 | 094 | 090 | 092 | 096| 0.94| 096 | 0.90

Tobs 0.07 | 0.08| 0.07| 0.08| 0.07| 0.09| 008| 0.06| 0.08| 0.06| 0.08| 0.09]| 0.09 | 0.08

Tn 0.06 | 0.07| 0.06| 0.07| 0.06| 0.09| 007| 0.06| 0.07| 0.06| 0.08| 0.08| 0.09 | 0.08

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00 | -0.04 | 0.00 | -0.04 | -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-18 Cortar vista Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.10 18 0.12

\% 090 | 094 096| 094| 090| 094| 090 | 094 | 090| 092 096| 0.94| 096 | 0.90

Tobs 0.10 | 0.09| 0.09( 0.09| 0.10| 0.14| 0.09| 0.12| 0.12| 0.08| 0.09| 0.12]| 0.12| 0.13

Tn 0.09| 0.09| 009| 0.08| 0.09| 0.14| 008 | 0.12| 0.11| 008 | 0.09| 0.11| 0.12| 0.11

Hab. 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00 | -0.04| 0.00 | -0.04 | -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-19 Posicionar molde bolsillo Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.06 15 0.07

\ 090 | 094 096 | 094| 090| 094| 090 | 094 | 090| 092 096| 0.94| 096 | 0.90

Tobs 0.07 | 0.07| 0.06| 0.06| 0.06| 0.07| 0.07| 0.06| 0.07| 0.06| 0.06| 0.07| 0.06| 0.06

Tn 0.06 | 0.06| 0.06| 0.05| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 005| 0.06| 0.07]| 0.06| 0.06

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00 ([ 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00 | -0.04 | 0.00 | -0.04 [ -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-20 Trazar molde bolsillo Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.10 18 0.12

\ 090 | 094 096 | 094| 090| 094| 090 | 094 | 090| 092 | 096| 0.94| 096 | 0.90

Tobs 0.10 | 0.12| o0.11| o0.11| 0.11| 0.10| 0.10| 0.09| 0.10| 0.11| 0.11| 0.12| 0.13 | 0.11

Tn 0.09| o0.11| 011 0.10| 0.10| 0.09| 0.09| 0.08| 0.09| 0.11| 0.10| 0.11| 0.12| 0.10
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Eduardo Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Corte Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcién

7 4 Normal (%)
Hab. 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00(| 0.02| 0.00| -0.04| 0.00| -0.04| 0.00 | -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-21 Cortar bolsillo Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.15 18 0.19

\Y% 090| 094 | 096| 094| 090| 094| 090 | 094| 090| 092| 096 | 094| 096 | 0.90

Tobs 0.16 | 0.16 | 0.14| 0.15| 0.15| 0.17| 0.16| 0.16| 0.17| 0.19| 0.15| 0.17| 0.19| 0.17

Tn 0.15| 0.15| 0.14| 0.14| 0.13| 0.16| 0.14| 0.15| 0.15| 0.17| 0.15| 0.16| 0.18 | 0.15

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00| 0.02| 0.00]| -0.04 | 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-22 Posicionar molde bolsa Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.06 15 0.07

v 090| 094 | 096| 094| 090| 094| 090| 094| 090| 092| 096| 094| 096 | 0.90

Tobs 0.05| 0.07| 0.06| 0.06| 0.05| 0.07| 0.06| 0.07| 0.07| 0.06| 0.05| 0.06| 0.06| 0.08

Tn 0.05] 0.06| 0.06| 0.06| 0.05| 0.07| 0.06| 0.07| 0.07| 0.06| 0.05| 0.06| 0.06| 0.08

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00| 0.02| 0.00]| -0.04 | 0.00| -0.04 | 0.00]| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-23 Trazar molde bolsa Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.10 18 0.13

\% 090 | 094 | 096| 094| 090| 094| 090 | 094| 090 | 092| 096 | 094| 096 0.90

Tobs 0.11| 0.12| 0.12| 0.10| 0.10| 0.11| 0.10| 0.10| 0.12| 0.12| 0.10| 0.11| 0.12| 0.13

Tn 0.10| 0.11| 0.11| 0.10| 0.09| 0.10| 0.09| 0.09| 0.11| 0.11| 0.09| 0.10| 0.11| 0.12

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00| 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-24 Cortar bolsa Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.10 18 0.12

\Y% 090| 094 | 096| 094| 090| 094| 090| 094| 090| 092| 096| 094| 096 | 0.90

Tobs 0.11] 0.10| 0.10| 0.11| 0.11| 0.12| 0.08| 0.10| 0.09| 0.11| 0.09| 0.10| 0.12| 0.12

Tn 0.10| 0.09| 0.10| 0.10| 0.10| 0.11| 0.07| 0.10| 0.08| 0.10| 0.09| 0.10| 0.11| 0.10

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00| 0.02 | 0.00]| -0.04 | 0.00]| -0.04 | 0.00| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07

OP-CR-25 Posicionar molde canesti Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.06 15 0.07

\Y% 090| 094 | 096| 094| 090| 094| 090| 094| 090| 092| 096| 094| 096 | 0.90

Tobs 0.05] 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.08| 0.08| 0.07| 0.07| 0.07| 0.07| 0.07| 0.06| 0.07

Tn 0.04| 0.05| 0.06| 0.06| 0.05| 0.07| 0.07| 0.07| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Eduardo Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Corte Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcion

7 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03( 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04( 0.00| -0.04 | -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02] -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-26 Trazar molde canesu Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.15 18 0.18

\ 090 | 094 096| 094| 090 | 094| 090 | 094| 090| 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 0.15| 0.15| 0.14| 0.18| 0.15( 0.17| 0.15| 0.14| 0.18| 0.18 | 0.18| 0.19| 0.15| 0.15

Tn 0.14| 0.15| 0.13| 0.17| 0.14| 0.16| 0.13| 0.14| 0.16| 0.16 | 0.18| 0.18 | 0.14| 0.13

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00 | 0.02| 0.00 | -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-27 Cortar canesu Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.22 18 0.27

\ 090 | 094] 096 | 094| 090 | 094| 090 | 094 | 090 | 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 025| 021 024| 024| 026 024| 023 | 024| 025| 021 | 024| 023| 025| 0.24

Tn 022| 020] 023| 0.23| 023 022| 020 022| 023| 0.19| 023| 022 0.24| 0.22

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-28 Posicionar molde pretina Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.06 15 0.07

\% 090 094 096| 094| 090 | 094| 090 | 094| 090| 092 096| 094 0.96| 0.90

Tobs 0.07 | 0.06| 0.07| 0.07| 0.07| 0.06| 0.06| 0.07| 0.06| 0.07| 0.06| 0.06| 0.06| 0.07

Tn 0.06 | 0.06| 0.07| 0.07| 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.05| 0.06| 0.06| 0.05| 0.06| 0.06

Hab. 0.03 | 0.03| 003| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 003| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 | -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-29 Trazar molde pretina Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.20 18 0.24

\ 090 | 094 096 | 094| 090 | 094| 090 | 094 | 090| 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 020| 023| 022 022| 020 020| 022 023| 0.18| 023| 0.22| 020 0.21]| 0.22

Tn 0.18| 0.22| 021 021| 0.18| 0.19| 020 022| 0.17| 021 | 021| 0.19| 0.20]| 0.20

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00| 0.02| 0.00 | -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04 [ -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-30 Cortar pretina Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.25 18 0.30

\ 090 | 094 096| 094| 090 | 094| 090 | 094 | 090| 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 025| 030| 029| 0.27| 025| 028| 028 025| 026| 025| 030| 027| 0.26| 0.26

Tn 023 | 0.28| 028| 025| 023 026| 025| 024| 024| 023| 029| 025| 0.25| 0.23
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Eduardo Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Corte Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcion

7 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03( 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| 0.00| -0.04| 0.00| -0.04| -0.02| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-31 Posicionar molde presilla Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.06 15 0.07

\Y% 090 | 094 096| 094| 090| 094| 090 | 094| 090| 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 0.07 | 006 0.07| 0.07| 0.07| 0.07| 0.06| 0.07| 0.05| 0.08| 0.06| 0.07| 0.07| 0.06

Tn 0.07 | 0.06| 0.06| 0.06| 0.06| 0.07| 006 0.06| 0.04| 0.07| 0.06| 0.06| 0.07| 0.05

Hab. 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00| 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04| 0.00| -0.04 | -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-32 Trazar molde presilla Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.08 18 0.09

\ 090 | 094 | 096| 094| 090| 094| 090 | 094| 090| 092| 096 | 094 | 0.96| 0.90

Tobs 0.09| 008 0.08| 0.10| 0.08| 0.10| 007 0.08| 0.07| 0.09| 0.08| 0.07| 0.08]| 0.08

Tn 0.08 | 0.08| 0.08| 0.09| 0.07| 0.09| 006| 0.08| 0.07| 0.08| 007| 0.07| 0.08]| 0.07

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03
Esf. -0.04| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04| 0.00| -0.04 | -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-33 Cortar tira de presilla Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 0.14 18 0.17

\% 090 | 094 096| 094| 090| 094| 090 094| 090| 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs 0.15| 0.15| 0.15| 0.14| 0.17| 0.17| 0.14| 0.16| 0.16| 0.15| 0.14| 0.14| 0.17| 0.13

Tn 0.13| 0.14| 0.14| 0.14| 0.15| 0.16 | 0.12| 0.15]| 0.14| 0.14| 0.13| 0.13| 0.16| 0.11

Hab. 0.03| 003| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03]| 0.03
Esf. 0.02| 000( 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 002| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02]| 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-34 Clasificar y agrupar piezas Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 36.93 16 43.96

\ 096 | 094 | 096| 096| 094| 096| 096 | 096| 0.94| 096| 096 | 094 | 0.96| 0.96

Tobs | 41.53 | 39.39 | 42.18 | 41.73 | 34.96 | 37.88 | 36.97 | 38.64 | 41.69 | 36.70 | 35.83 | 40.06 | 37.96 | 36.25

Tn 39.87 | 37.03 | 40.49 | 40.06 | 32.86 | 36.36 | 35.49 | 37.09 | 39.19 | 35.23 | 34.40 | 37.66 | 36.44 | 34.80

Hab. 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04 | 0.00| 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00| -0.04| 0.00| -0.04 [ -0.02 | 0.02| 0.00| 0.02| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CR-35 Inspeccionar piezas cortadas Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 36.37 15 42.79

\ 090 | 094 | 096| 094| 090| 094| 090 | 094| 090| 092| 096| 094 | 0.96| 0.90

Tobs | 44.34 | 36.45 | 37.65 | 39.45 | 41.54 | 36.27 | 39.45 | 39.94 | 39.17 | 41.09 | 39.80 | 34.81 | 41.10 | 37.61

Tn 39.91 | 34.26 | 36.14 | 37.08 | 37.39 | 34.09 | 35.51 | 37.54 | 35.25 | 37.80 | 38.21 | 32.72 | 39.46 | 33.85
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Confeccién Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos ‘ Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcion

8 14 15 ‘ Normal (%) Estandar
Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 ] -0.04| 0.05| 0.02| 0.00| 0.05| -0.04| 0.02| -0.04 | 0.00| 0.05| 0.02| 0.00 | 0.05]| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-01 Orillar piezas gareta y gareton Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 38.99 13 44.82

v 096 090| 099 | 096 094| 099 | 090| 096| 090 | 094 | 099 | 096| 094 099 | 0.90

Tobs | 44.73 | 41.71 | 43.20 | 37.73 | 42.14 | 39.25 | 41.52 | 42.04 | 41.96 | 43.47 | 36.80 | 40.39 | 43.17 | 36.69 | 42.79

Tn 4294 | 37.54 | 42.77 | 36.22 | 39.61 | 38.86 | 37.37 | 40.36 | 37.76 | 40.86 | 36.43 | 38.77 | 40.58 | 36.32 | 38.51

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 0.00| -0.04 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00| 0.02 | -0.04 | -0.04 | 0.02| -0.04| 0.00 | 0.02| 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-02 Unir cierre a gareta Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 27.16 13 31.22

v 096 | 094 090 | 096 | 094 090| 094 | 096| 090| 090| 096 | 090 0.94| 096 | 0.94

Tobs | 28.50 | 29.92 | 26.63 | 27.90 | 28.20 | 30.43 | 29.79 | 26.44 | 29.16 | 29.06 | 30.23 | 30.48 | 28.58 | 30.52 | 30.74

Tn 27.36 | 28.12 | 23.97 | 26.78 | 26.51 | 27.39 | 28.00 | 25.38 | 26.24 | 26.15 | 29.02 | 27.43 | 26.87 | 29.30 | 28.90

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 0.00| -0.04 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00| 0.02 -0.04 | -0.04 | 0.02| -0.04| 0.00 | 0.02| 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-03 Prespuntar Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 22.34 13 25.68

\Y% 096 094 | 090| 096 094| 090| 094 | 096| 090 | 090| 096| 090| 094 | 096 | 0.94

Tobs | 23.83 | 24.12 | 26.78 | 24.04 | 24.47 | 22.81 | 23.28 | 20.99 | 26.73 | 26.24 | 22.30 | 21.92 | 24.98 | 23.20 | 23.71

Tn 22.88 | 22.67 | 24.10 | 23.08 | 23.00 | 20.53 | 21.88 | 20.15 | 24.06 | 23.62 | 21.41 | 19.73 | 23.48 | 22.27 | 22.29

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | -0.04 | 0.02 | 0.00 | -0.04 | 0.02| 0.00| -0.04| 0.02| -0.04| 0.00| 0.02 | -0.04 | -0.04 | 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-04 Unir gareta a cuerpo izquierdo Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 22.93 13 26.35

v 094 090 096 | 094 090 | 096| 094 | 090| 096| 090| 094 | 096 0.90| 0.90| 0.94

Tobs | 28.79 | 26.16 | 22.40 | 23.50 | 25.35 | 25.60 | 27.31 | 21.47 | 24.56 | 25.31 | 26.17 | 23.98 | 24.43 | 22.46 | 22.49

Tn 27.06 | 23.54 | 21.50 | 22.09 | 22.82 | 24.58 | 25.67 | 19.32 | 23.58 | 22.78 | 24.60 | 23.02 | 21.99 | 20.21 | 21.14

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | -0.04 | 0.00| 0.02 -0.04| 0.02| 0.00| -0.04 | 0.02| 0.02| 0.00| -0.04| 0.02 | 0.00| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-05 Unir bolsa izq. 1 y vista izq. Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 28.56 13 32.83

\% 094 090| 094 | 096| 090| 096 | 094 | 090| 096 | 096| 094 | 090| 096 | 0.94| 0.90

Tobs | 31.51 | 33.29 | 27.57 | 27.05 | 31.99 | 27.79 | 31.32 | 32.62 | 33.23 | 29.37 | 30.44 | 32.43 | 28.51 | 30.78 | 31.64

Tn 29.62 1 29.96 | 25.92 | 25.97 | 28.79 | 26.68 | 29.44 | 29.36 | 31.90 | 28.20 | 28.61 | 29.19 | 27.37 | 28.93 | 28.48
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Confeccién Revisado por: José Tenorio Albarracin

. cCcilos Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo | Descripcion

8 11 12 13 14 15 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 [ 0.00 | -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02| -0.04| 0.02 | -0.04| 0.02 | 0.02| 0.00 | 0.00 | -0.04 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-06 Remallar bolsas y vista izq. Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 34.89 13 40.11

\Y 090 | 094 | 090| 096| 090| 096 | 0.90| 096 | 0.90| 096 | 0.96| 094 | 0.94| 090 | 0.90

Tobs | 36.61 | 33.10 | 34.10 | 40.70 | 36.60 | 41.62 | 41.08 | 37.74 | 33.09 | 34.24 | 37.15 | 41.97 | 34.54 | 39.97 | 41.39

Tn |32.95 | 31.11 | 30.69 | 39.07 | 32.94 | 39.96 | 36.97 | 36.23 | 29.78 | 32.87 | 35.66 | 39.45 | 32.47 | 35.97 | 37.25

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02 | 0.00| 0.00| 0.02| 0.00 | 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-07 Voltear y pasar recta por la union Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 38.51 13 44.27

\ 096 | 096 | 096| 094 | 096 | 094 | 096| 094 | 096| 096 | 094 | 094 | 096| 094 | 0.94

Tobs | 45.53 | 38.85 | 40.10 | 47.35 | 38.75 | 40.52 | 39.58 | 38.59 | 37.90 | 37.54 | 42.38 | 42.85 | 37.34 | 40.07 | 40.48

Tn |43.71 | 37.30 | 38.50 | 44.51 | 37.20 | 38.09 | 38.00 | 36.27 | 36.38 | 36.04 | 39.84 | 40.28 | 35.85 | 37.67 | 38.05

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| 0.00| 0.00| 0.02| 0.00| 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-08 Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 31.53 13 36.24

\% 096 | 096 | 096| 094 | 096 | 094 | 096| 094 | 096| 096 | 0.94| 094 | 096| 094 | 0.94

Tobs | 30.65 | 31.33 | 36.60 | 29.55 | 35.97 | 31.65 | 35.64 | 36.95 | 29.10 | 35.30 | 31.85 | 35.76 | 32.74 | 34.69 | 29.64

Tn |29.42 | 30.08 | 35.14 | 27.78 | 34.53 | 29.75 | 34.21 | 34.73 | 27.94 | 33.89 | 29.94 | 33.61 | 31.43 | 32.61 | 27.86

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | 0.00 | -0.04 | -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02 | 0.02 | -0.04 | -0.04 | -0.04 | 0.02| 0.00 | 0.00 | 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-09 Voltear y prespuntar Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 16.33 13 18.78

\ 090 | 094 | 090| 090 | 096| 090 | 096| 096 | 0.90| 090 | 0.90| 096 | 094 | 094 | 0.94

Tobs | 18.76 | 17.08 | 17.00 | 19.97 | 17.96 | 15.89 | 17.21 | 17.18 | 14.81 | 18.79 | 15.26 | 19.62 | 18.31 | 19.13 | 17.28

Tn | 16.88 | 16.06 | 15.30 | 17.97 | 17.24 | 14.30 | 16.52 | 16.49 | 13.33 | 16.91 | 13.73 | 18.84 | 17.21 | 17.98 | 16.24

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | 0.00 | -0.04 | 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04 [ 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-10 Bastillar secreta Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 32.00 13 36.78

A% 096 | 094 | 090| 096 | 096 | 094 | 096| 096 | 094 | 096 | 0.94| 096 | 0.94| 090 | 0.94

Tobs | 33.23 | 30.77 | 32.44 | 37.56 | 30.85 | 34.36 | 38.84 | 36.76 | 31.28 | 32.74 | 34.16 | 35.61 | 34.04 | 30.86 | 34.56

Tn | 31.90 | 28.92 | 29.20 | 36.06 | 29.62 | 32.30 | 37.29 | 35.29 | 29.40 | 31.43 | 32.11 | 34.19 | 32.00 | 27.77 | 32.49
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Confeccién Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo  Suplem. Tiempo

Coédigo  Descripcion

8 4 15 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03( 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | 0.00| -0.04| 0.02| 0.00 | -0.04 | 0.00| 0.02 | -0.04| -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.00| 0.02| 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-11 Unir secreta a vista der. Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 13.78 13 15.84

\ 096 | 094 | 090| 096| 094 | 090 | 094 | 096| 0.90| 090 | 0.96| 090 | 0.94| 096 | 0.94

Tobs | 13.73 | 16.03 | 12.59 | 13.64 | 15.35 | 16.84 | 14.08 | 15.26 | 15.71 | 17.19 | 13.27 | 14.07 | 15.33 | 15.26 | 13.34

Tn | 13.18 | 15.07 | 11.33 | 13.09 | 14.43 | 15.16 | 13.24 | 14.65 | 14.14 | 15.47 | 12.74 | 12.66 | 14.41 | 14.65 | 12.54

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | -0.04 | 0.00 | 0.02| -0.04 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.02| 0.02| 0.00| -0.04 | 0.02| 0.00 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-12 Unir bolsa der. 1y vista der. Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 27.93 13 32.10

\ 094 | 090 | 094 | 096| 090| 096 | 094 | 090 | 0.96| 096 | 094 | 090 | 0.96| 094 | 0.90

Tobs | 30.87 | 30.93 | 29.96 | 33.55 | 27.59 | 32.45 | 27.84 | 29.48 | 30.10 | 27.02 | 28.71 | 29.51 | 29.80 | 32.10 | 28.74

Tn |29.02 | 27.84 | 28.16 | 32.21 | 24.83 | 31.15 | 26.17 | 26.53 | 28.90 | 25.94 | 26.99 | 26.56 | 28.61 | 30.17 | 25.87

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | 0.00 | -0.04 | 0.02| -0.04 | 0.02| -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02| 0.02 | 0.00| 0.00 | -0.04 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-13 Remallar bolsas y vista derecha Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 33.51 13 38.52

\% 090 | 094 090| 096| 090| 096 090 | 096 | 0.90| 096 | 0.96| 094 | 0.94| 090 | 0.90

Tobs | 35.86 | 37.83 | 33.02 | 35.23 | 38.33 | 33.47 | 33.68 | 34.86 | 34.64 | 38.00 | 37.30 | 40.33 | 36.42 | 39.16 | 33.34

Tn | 32.27 | 35.56 | 29.72 | 33.82 | 34.50 | 32.13 | 30.31 | 33.47 | 31.18 | 36.48 | 35.81 | 37.91 | 34.23 | 35.24 | 30.01

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | -0.04 | 0.02 | 0.00| -0.04 | 0.02 | 0.00 | -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.00 | 0.02 | -0.04 | -0.04 [ 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-14 Voltear y Pasar recta por la union Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 38.94 13 44.76

\ 094 | 090 | 096| 094 | 090| 096 094 | 090 | 0.96| 090 | 094 | 096 | 0.90| 090 | 0.94

Tobs | 39.69 | 44.30 | 38.64 | 45.35 | 37.56 | 37.13 | 41.96 | 41.65 | 44.25 | 45.75 | 45.96 | 45.97 | 38.54 | 37.23 | 44.36

Tn | 37.31|39.87 | 37.09 | 42.63 | 33.80 | 35.64 | 39.44 | 37.49 | 42.48 | 41.18 | 43.20 | 44.13 | 34.69 | 33.51 | 41.70

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| 0.00| 0.00| 0.02| 0.00| 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

Cons. | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 31.48 13 36.18

\Y% 096 096 | 096| 094 | 096| 094 096| 094 | 096| 096 | 094 | 094 | 096| 094 | 0.94

Tobs | 36.60 | 30.06 | 31.69 | 31.19 | 31.56 | 35.72 | 36.36 | 34.58 | 33.89 | 30.62 | 30.88 | 35.83 | 30.57 | 35.07 | 32.17

Tn | 35.14 | 28.86 | 30.42 | 29.32 | 30.30 | 33.58 | 34.91 | 32.51 | 32.53 | 29.40 | 29.03 | 33.68 | 29.35 | 32.97 | 30.24

Unir bolsillo del. der. a cuerpo del.

OP-CF-15 der.
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Confeccion Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcion

8 15 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03( 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | 0.00 | -0.04 | -0.04 | 0.02 | -0.04| 0.02| 0.02| -0.04 { -0.04 | -0.04 | 0.02| 0.00| 0.00| 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-16 Voltear y prespuntar Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 17.71 13 20.36

\Y 090 | 094 | 090 | 090| 0.96| 0.90| 096| 096| 090 | 090 | 090 | 096| 0.94| 094 | 094

Tobs | 16.37 | 18.15 | 19.24 | 17.47 | 20.66 | 19.68 | 18.19 | 19.06 | 19.40 | 17.04 | 20.54 | 19.77 | 19.53 | 20.15 | 21.29

Tn 14.73 | 17.06 | 17.32 | 15.72 | 19.83 | 17.71 | 17.46 | 18.30 | 17.46 | 15.34 | 18.49 | 18.98 | 18.36 | 18.94 | 20.01

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02 | -0.04 | -0.04 | -0.04 | 0.02| 0.02 | 0.00 0.00 | 0.00| -0.04 | -0.04 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-17 Unir cierre con gareton Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 23.64 13 27.17

\ 090 | 096| 090 | 096| 0.90| 090| 090| 096| 096 | 094 | 094 | 094| 0.90| 0.90| 0.90

Tobs | 22.86 | 27.86 | 26.95 | 23.99 | 24.69 | 25.98 | 25.54 | 27.53 | 26.62 | 23.48 | 25.83 | 24.57 | 25.15 | 27.01 | 25.54

Tn | 20.57 | 26.75 | 24.26 | 23.03 | 22.22 | 23.38 | 22.99 | 26.43 | 25.56 | 22.07 | 24.28 | 23.10 | 22.64 | 24.31 | 22.99

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02| -0.04 | -0.04 | -0.04 | 0.02| 0.02| 0.00 | 0.00| 0.00| -0.04 | -0.04 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 38.93 13 44.75

\% 090 | 096| 090 | 096| 0.90| 090| 090| 096| 096 | 094 | 094 | 094| 0.90| 0.90| 0.90

Tobs | 45.33 | 44.44 | 39.97 | 43.30 | 44.29 | 39.62 | 40.31 | 41.17 | 40.18 | 41.07 | 41.59 | 45.30 | 42.01 | 39.99 | 43.30

Tn | 40.80 | 42.66 | 35.97 | 41.57 | 39.86 | 35.66 | 36.28 | 39.52 | 38.57 | 38.61 | 39.09 | 42.58 | 37.81 | 35.99 | 38.97

Hab. 0.03 | 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.00 | -0.04 | 0.02| -0.04 | 0.02 | -0.04 | -0.04 | -0.04 | -0.04 | -0.04 | 0.00 | 0.00| 0.00| 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-19 Unir delanteros Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 36.43 13 41.87

\ 094 | 094 | 090 | 096| 0.90| 096| 090| 090| 090 | 090 | 090 | 0.94| 0.94| 094 | 094

Tobs | 41.51 | 35.13 | 42.48 | 39.62 | 35.95 | 39.60 | 41.20 | 42.37 | 42.96 | 39.58 | 41.79 | 38.57 | 39.12 | 35.04 | 36.83

Tn | 39.02 | 33.02 | 38.23 | 38.04 | 32.36 | 38.02 | 37.08 | 38.13 | 38.66 | 35.62 | 37.61 | 36.26 | 36.77 | 32.94 | 34.62

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | 0.00 | 0.00| -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02| 0.02| -0.04 | 0.02 | -0.04 | -0.04 | 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-20 Atracar Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 18.47 13 21.23

A% 090 | 094 | 094 | 090| 096| 090| 096| 090| 096| 096 090 | 0.96| 0.90| 0.90| 0.94

Tobs | 20.05 | 17.41 | 18.96 | 22.30 | 18.64 | 20.19 | 20.35 | 23.69 | 17.47 | 18.78 | 19.81 | 18.16 | 20.40 | 22.65 | 20.26

Tn 18.05 | 16.37 | 17.82 | 20.07 | 17.89 | 18.17 | 19.54 | 21.32 | 16.77 | 18.03 | 17.83 | 17.43 | 18.36 | 20.39 | 19.04

Unir gareton a delant.

OP-CF-18 derecho
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Confeccion Revisado por: José Tenorio Albarracin

. ci6s | Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo | Descripcion

8 14 15 Normal (%) Estindar
Hab. 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | 0.00| 0.05| 0.05| 0.00(| 0.05| 0.00| 0.00| 0.05| 0.00| 0.02| 0.00| 0.00| 0.00| 0.05

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-21 Cerrar canesil izq. y der a post. izq y der. Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 9.20 13 10.58

\ 096 | 094 | 099] 099| 094| 099 | 094 | 094| 099 | 094 | 096| 094 | 094| 094 | 0.99

Tobs | 9.76 | 9.60 | 10.04 | 8.02| 9.25|10.26 | 10.85| 9.41 | 11.03 | 7.95| 832 | 9.75|10.14 | 9.35] 10.08

Tn 9.37| 9.02| 994| 7.94| 8.70|10.16 | 10.20 | 8.85| 1092 | 7.47| 799 | 9.17| 9.53| 879 | 9.98

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 0.00 | 0.05| 0.05| 0.00| 0.05| 0.00| 0.00| 0.05| 0.00| 0.02| 0.00| 0.00| 0.00| 0.05

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-22 Cerrar cuerpo post. der. y cuerpo post. izq. Cons. | -0.02 ] -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 20.35 13 23.39

\ 096 | 094 | 099] 099| 094| 099 | 094 | 094] 099| 094 | 096| 094 | 094| 094 | 0.99

Tobs |23.37 | 19.27 | 20.04 | 21.63 | 18.21 | 22.30 | 21.47 | 21.53 | 21.24 | 21.97 | 21.50 | 23.81 | 23.87 | 19.69 | 18.36

Tn | 2244 | 18.11 | 19.84 | 21.41 | 17.12 | 22.08 | 20.18 | 20.24 | 21.03 | 20.65 | 20.64 | 22.38 | 22.44 | 18.51 | 18.18

Hab. 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.02 | 0.00| 0.00| -0.04| 0.02| 0.00| 0.02]| 0.00| 0.02| 0.02| -0.04 | -0.04 | -0.04 | 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-23 Bastillar bolsillos Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 11.78 13 13.54

\Y 094 096| 094| 094| 090 | 096| 0.94| 096| 094 | 096| 096| 0.90| 090| 0.90 | 0.96

Tobs | 11.67 | 12.55 | 12.56 | 12.09 | 11.19 | 13.25 | 11.67 | 12.48 | 12.14 | 13.70 | 13.63 | 12.23 | 13.15 | 12.88 | 13.19

Tn | 1097 | 12.05 | 11.81 | 11.36 | 10.07 | 12.72 | 10.97 | 11.98 | 11.41 | 13.15 | 13.08 | 11.01 | 11.84 | 11.59 | 12.66

Hab. 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.02| 0.00| 0.00| -0.04| 0.02| 0.00| 0.02] 0.00| 0.02| 0.02| -0.04 | -0.04 | -0.04 | 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-24 Bordar bolsillos Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 18.09 13 20.79

\ 0941 096| 094] 094| 090| 096| 094 | 096| 094 | 096 | 096| 0.90| 090| 0.90| 0.96

Tobs | 17.48 | 20.07 | 18.21 | 18.45 | 19.62 | 20.66 | 17.93 | 19.55 | 20.97 | 19.73 | 17.77 | 21.58 | 19.51 | 20.49 | 17.64

Tn | 16.43|19.27 | 17.12| 17.34 | 17.66 | 19.83 | 16.85 | 18.77 | 19.71 | 18.94 | 17.06 | 19.42 | 17.56 | 18.44 | 16.93

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.02 | 0.00| 0.00| -0.04| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| -0.04 | -0.04 | -0.04 | 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-25 Planchar bolsillos Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 10.74 13 12.34

\4 094 096| 094| 094| 090 | 096| 0.94| 096| 094 | 096| 096| 0.90| 090| 0.90| 0.96

Tobs | 11.05| 9.85|10.98 | 10.87 | 12.04 | 11.83 | 10.44 | 9.60 | 13.75 | 12.37 [ 12.12 | 11.77 | 11.24 | 12.22 | 11.77

Tn 1039 | 9.46|10.32 | 10.22 | 10.84 | 11.36 | 9.81 | 9.22| 12.93 | 11.88 | 11.64 | 10.59 | 10.12 | 11.00 | 11.30
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Confeccién Revisado por: José Tenorio Albarracin

... CigOS . Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo Descripcion

8 15 Normal (%) Estindar
Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | 0.00| -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02| -0.04 | 0.02| 0.02| 0.00| 0.00| -0.04 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-26 Unir bolsillos con posterior | Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 19.32 13 2221

\ 090] 094 | 090| 096 | 090| 096| 090| 0.96| 090 | 096| 096| 094 | 0.94| 0.90 | 0.90

Tobs | 21.21 | 20.55 | 24.45 | 20.19 | 18.35 | 20.27 | 21.38 | 19.98 | 24.30 | 21.48 | 19.54 | 21.11 | 19.19 | 19.53 | 20.99

Tn | 19.09 | 19.32 | 22.01 | 19.38 | 16.52 | 19.46 | 19.24 | 19.18 | 21.87 | 20.62 | 18.76 | 19.84 | 18.04 | 17.58 | 18.89

Hab. 0.03 | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | 0.00 | 0.00| -0.04 | 0.02| -0.04 | 0.02 | -0.04 | 0.02| 0.02| -0.04 | 0.02 | -0.04 | -0.04 | 0.00

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-27 Atracar bolsillos Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 8.71 13 10.01

\ 090] 094 | 094 | 090 | 096| 090]| 096| 090 | 096 | 096| 090| 0.96| 0.90| 0.90 | 0.94

Tobs | 9.15|10.07| 8.01 | 10.15| 9.32| 9.62|10.71 | 9.68 | 8.13|10.07 | 10.30 | 8.17 | 8.14| 10.00 | 9.28

Tn 824 947| 753 | 9.14| 895| 8.66|1028| 871 | 7.80| 9.67| 927| 7.84| 7.33| 9.00 | 8.72

Hab. 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 003]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.00 | 0.00 [ -0.04 | 0.00| 0.00| 0.00| -0.04 | 0.00 | 0.02| -0.04| 0.00| -0.04 | 0.02 | 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-28 Remallar costados Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 19.30 13 22.18

\Y 094 094 | 094 | 090 | 094 | 094| 094 | 090 | 094 | 096| 090| 094 | 0.90| 0.96 | 0.96

Tobs | 21.77 | 20.03 | 21.72 | 21.15 | 22.25 | 21.51 | 18.33 | 20.66 | 19.16 | 19.44 | 19.52 | 21.35 | 21.55 | 21.09 | 20.66

Tn | 20.46 | 18.83 | 20.42 | 19.04 | 20.92 | 20.22 | 17.23 | 18.59 | 18.01 | 18.66 | 17.57 | 20.07 | 19.40 | 20.25 | 19.83

Hab. 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.00 [ 0.00 | -0.04 | 0.00| 0.00]| 0.00| -0.04 | 0.00 | 0.02]| -0.04| 0.00| -0.04 | 0.02 | 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-29 Cerrar entrepierna Cons. | -0.02| -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 19.19 13 22.06

\ 0941 094 | 094 | 090 | 094| 094] 094| 090 | 094 | 096| 090| 094 | 0.90| 0.96 | 0.96

Tobs | 19.32 | 20.78 | 20.86 | 20.45 | 21.67 | 19.39 | 23.21 | 20.71 | 20.42 | 20.63 | 20.43 | 19.83 | 18.48 | 20.64 | 21.45

Tn | 18.16 | 19.53 | 19.61 | 18.41 | 20.37 | 18.23 | 21.82 | 18.64 | 19.19 | 19.80 | 18.39 | 18.64 | 16.63 | 19.81 | 20.59

Hab. 0.03 ] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | 0.00 | 0.00| -0.04| 0.00| 0.00 | -0.04 | 0.02| 0.00| -0.04 | 0.02| 0.02 | 0.00| 0.02]| 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-30 | Prespuntar y asegurar costados | Cons. | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 18.40 13 21.15

\4 090| 094 | 094 | 090 | 094| 094| 090 | 096 | 094 | 090 | 096| 096 | 0.94| 0.96| 0.96

Tobs | 21.93 | 16.99 | 21.56 | 20.69 | 19.65 | 20.92 | 18.41 | 21.95 | 21.00 | 16.71 | 21.61 | 18.24 | 18.72 | 18.71 | 17.79

Tn 19.74 | 15.97 | 20.27 | 18.62 | 18.47 | 19.66 | 16.57 | 21.07 | 19.74 | 15.04 | 20.75 | 17.51 | 17.60 | 17.96 | 17.08
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Confeccion Revisado por: José Tenorio Albarracin

Codigo Descripcion

.. ciles Tiempo ‘ Suplem. ‘ Tiempo

8 3 15 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03 | 0.03( 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 003]| 0.03]| 003| 0.03| 0.03( 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.00 0.00| 0.02| 0.00]| -0.04| 0.00| 0.00| 0.02| -0.04| -0.04| 0.00| 0.00 | -0.04 | 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-31 Pegar etiqueta Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 13.76 13 15.82

\ 094 | 094| 094| 096| 094| 090| 094| 094| 096| 090 | 090 | 094 | 094 | 090 | 0.96

Tobs | 12.23 | 12.26 | 15.27 | 14.31 | 14.53 | 16.13 | 16.02 | 14.38 | 16.41 | 1525 | 15.58 | 16.03 | 12.62 | 15.03 | 15.20

Tn 11.50 | 11.52 | 14.35| 13.74 | 13.66 | 14.52 | 15.06 | 13.52 | 15.75 | 13.73 | 14.02 | 15.07 | 11.86 | 13.53 | 14.59

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.00| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| 0.00| 0.00| 0.02| -0.04| -0.04 | 0.00| 0.00| -0.04 | 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-32 Empretinar Cons. | -0.02| -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 38.21 13 43.92

\ 094 | 094| 094| 096| 094| 090| 094 094| 096 | 090 | 090 | 094 | 094 | 090 | 096

Tobs | 40.28 | 40.77 | 42.79 | 40.04 | 45.54 | 36.55 | 37.18 | 39.84 | 41.46 | 43.00 | 42.42 | 36.57 | 42.36 | 42.13 | 43.12

Tn 37.86 | 38.32 | 40.22 | 38.44 | 42.81 | 32.90 | 34.95 | 37.45| 39.80 | 38.70 | 38.18 | 34.38 | 39.82 | 37.92 | 41.40

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 003| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00| 0.00| -0.04 | 0.00| 0.00| -0.04| 0.02]| 0.00| -0.04| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-33 Prespuntar pretina Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 22.67 13 26.06

\% 090 094| 094| 090| 094| 094 090| 096 | 094 | 090 | 096 | 096 | 094 | 096 | 0.96

Tobs | 23.87 | 24.28 | 22.56 | 25.80 | 22.27 | 24.68 | 25.96 | 22.50 | 25.19 | 23.77 | 26.31 | 23.22 | 25.77 | 23.87 | 23.44

Tn 21.48 | 22.82 | 21.21 | 23.22 | 20.93 | 23.20 | 23.36 | 21.60 | 23.68 | 21.39 | 25.26 | 22.29 | 24.22 | 22.92 | 22.50

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 003| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.02| 0.00| 0.00| 0.02| 0.00| 0.00| 0.02| -0.04| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04 | 0.00| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-34 Hacer basta de pantalon Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 16.33 13 18.77

\ 094 | 096| 094| 094| 096| 094| 094| 096 | 090 | 096 | 094 | 096 | 090 | 094 | 0.90

Tobs | 15.67 | 18.41 | 16.95] 20.05 | 17.23 | 17.21 | 1532 | 18.42 | 16.06 | 16.47 | 15.50 | 17.08 | 20.77 | 16.47 | 19.55

Tn 14.73 | 17.67 | 15.93 | 18.85| 16.54 | 16.18 | 14.40 | 17.68 | 14.45 | 15.81 | 14.57 | 16.40 | 18.69 | 15.48 | 17.60

Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 003| 003| 003| 0.03
Esf. 0.00 | 0.02| 0.00| 0.00| 0.02| 0.00| 0.00| 0.02| -0.04| 0.02| 0.00| 0.02| -0.04 | 0.00| -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-CF-35 Presillar tira de tela Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 16.99 13 19.53

\Y% 094 096| 094| 094| 096| 094| 094 096| 090 | 096 | 094 | 096 | 090 | 094 | 0.90

Tobs | 17.52| 17.16 | 16.42 | 16.84 | 14.31 | 18.16 | 18.84 | 16.90 | 19.88 | 19.59 | 20.76 | 18.85 | 18.93 | 17.69 | 19.98

Tn 16.47 | 16.47 | 1543 | 15.83 | 13.74 | 17.07 | 17.71 | 16.22 | 17.89 | 18.81 | 19.51 | 18.10 | 17.04 | 16.63 | 17.98
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Confeccion Revisado por: José Tenorio Albarracin

Tiempo Suplem. Tiempo
Normal Estandar

Cédigo Descripcion

Hab. 0.03 | 0.03| 003| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. -0.04| 0.00 | -0.04 | 0.02| -0.04| 0.02| -0.04| 0.02| -0.04| 0.02| 0.02| 0.00| 0.00| -0.04 | -0.04
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 [ -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-CF-36 Cortar presillas Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 13.81 13 15.88
\ 090 | 094] 090| 096| 090| 096| 090| 096]| 090| 096 096| 094| 094| 090 | 0.90
Tobs | 13.86 | 12.83 | 14.10 | 16.01 | 13.38 | 15.80 | 14.88 | 15.29 | 15.89 | 15.50 | 16.91 | 12.60 | 14.09 | 16.83 | 15.18
Tn 12.47 | 12.06 | 12.69 | 15.37 | 12.04 | 15.17 | 13.39 | 14.68 | 14.30 | 14.88 | 16.23 | 11.84 | 13.24 | 15.15 | 13.66
Hab. 0.03 | 0.03] 003| 0.03]| 003| 0.03]| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 0.00]| -0.04 | 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02] 0.00| 0.02] 0.00| 0.02| 0.00| -0.04 | 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-CF-37 Unir presillas con pantalon Cons. | -0.02| -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 23.55 13 27.07
\ 096 | 094 090| 096| 096| 094| 096| 096| 094 | 096| 094 | 096| 094 | 090 | 0.94
Tobs | 25.49 | 27.15 | 23.60 | 25.33 | 27.49 | 24.14 | 25.38 | 26.13 | 23.54 | 23.25 | 23.62 | 24.24 | 22.98 | 28.19 | 23.70
Tn 24.47 ] 2552 | 21.24 | 24.32 | 26.39 | 22.69 | 24.36 | 25.08 | 22.13 | 22.32 | 22.20 | 23.27 | 21.60 | 25.37 | 22.28
Hab. 0.03| 0.03] 003| 0.03] 003| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 0.02] 0.02| 0.00]| 0.02| 0.00]| 0.02| 0.00] 0.02| 0.02] 0.00| 0.00]| 0.02| 0.00| 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-CF-38 Ojalar pantalon Cons. | -0.021] -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 12.64 13 14.52
\4 096 | 096 096 | 094 096| 094 096 | 094] 096| 096| 094 | 094| 096| 094 | 094
Tobs | 15.38 | 13.71 | 12.69 | 13.00 | 12.49 | 13.00 | 13.39 | 14.06 | 13.24 | 14.83 | 13.05 | 12.75 | 12.61 | 11.32 | 13.81
Tn 14.76 | 13.16 | 12.18 | 12.22 | 11.99 | 12.22 | 12.85 | 13.22 | 12.71 | 14.24 | 12.27 | 11.99 | 12.11 | 10.64 | 12.98
Hab. 0.03| 0.03| 003| 0.03| 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 | 0.00| -0.04 | -0.04| 0.00 | 0.00| 0.00| -0.04| 0.02| 0.02| 0.00| -0.04| 0.00| -0.04 | 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-CF-39 Inspeccionar pantalon Cons. | -0.02] -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 36.85 11 41.40
\ 094 094] 090| 090 094 | 094 094 | 090 096| 096 094 | 090| 094 | 090 | 094
Tobs | 40.69 | 37.53 | 41.64 | 39.14 | 43.35 | 34.44 | 39.33 | 39.56 | 37.85 | 40.96 | 39.83 | 40.23 | 38.85 | 42.72 | 38.81
Tn 38.25 | 35.28 | 37.48 | 35.23 | 40.75 | 32.37 | 36.97 | 35.60 | 36.34 | 39.32 | 37.44 | 36.21 | 36.52 | 38.45 | 36.48
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Lavado Revisado por: José Tenorio Albarracin

... ciloes  Tiempo Suplem. Tiempo

Codigo  Descripcién

7 8 11 12 13 14 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03 0.03]| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| -0.04| 0.02 | 0.02] -0.04| 0.00| 0.02| -0.04| 0.00 | 0.00| 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-LV-01 Inspeccionar prendas 1 Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 35.55 18 43.35

\ 096 | 094] 096 | 094| 090 | 096| 096| 0.90| 094 | 096| 090 | 0.94| 094 | 0.94
Tobs | 36.49 | 35.25 | 38.26 | 38.73 | 40.28 | 33.63 | 40.71 | 40.65 | 32.79 | 42.31 | 38.78 | 40.86 | 35.52 | 36.22

Tn | 35.03 | 33.14 | 36.73 | 36.41 | 36.25 | 32.28 | 39.08 | 36.59 | 30.82 | 40.62 | 34.90 | 38.41 | 33.39 | 34.05
Hab. 0.03 | 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 [ 0.00| 0.02 | -0.04| 0.00 | 0.00| -0.04 | 0.02| -0.04 | 0.02 | -0.04 | -0.04 | 0.00 | 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-LV-02 Preparar prenda Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 23.21 14 26.99

\ 094 | 094] 096 | 090| 094 | 0.94| 090 | 0.96| 090 | 0.96| 090 | 0.90| 094 | 0.94
Tobs | 24.18 | 24.72 | 22.42 | 26.63 | 27.28 | 27.62 | 26.64 | 27.07 | 25.78 | 23.55 | 23.82 | 22.73 | 24.66 | 22.41

Tn |22.73]23.24 | 21.52 | 23.97 | 25.64 | 25.96 | 23.98 | 25.99 | 23.20 | 22.61 | 21.44 | 20.46 | 23.18 | 21.07
Hab. 0.03| 0.03] 003 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | 0.05| 0.00(| 0.00| 0.05| 0.02| 0.00| 0.05| 0.00| 0.00| 0.05| 0.02| 0.02| 0.00
Cond. | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03
OP-LV-03 Cargar lavadora Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 3.24 22 4.15

\% 1.00| 1.03| 098| 098 1.03| 1.00| 098 | 1.03| 098| 098 | 1.03| 1.00| 1.00| 0.98
Tobs | 3.45| 3.69 | 3.12| 3.17| 321 | 294 | 3.09| 2.84| 3.98| 2.65| 3.67| 3.87| 3.10| 2.48
Tn 345 | 3.80| 3.06 | 3.11| 331 | 2.94| 3.03| 293| 390 | 2.60| 3.78 | 3.87| 3.10| 2.43
OP-LV-04 Lavado Tobs | 34.95 | 34.51 | 36.69 | 35.17 | 33.31 | 30.73 | 33.78 | 34.49 | 35.57 | 33.45 | 37.11 | 36.49 | 33.29 | 36.33 | 34.71 19 42.85
Hab. 0.03 | 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | 0.05]| 0.00(| 0.00| 0.05| 0.02]| 0.00| 0.05| 0.00| 0.00| 0.05| 0.02| 0.02| 0.00
Cond. | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03
OP-LV-05 Descargar lavadora Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 5.18 22 6.64

\ 1.00 | 1.03]| 098 | 098] 1.03| 1.00| 098 | 1.03| 098 | 0.98| 1.03| 1.00| 1.00| 0.98
Tobs | 5.73| 558 | 5.52| 584 | 485| 512 4.01| 478 | 551 | 511 | 547 | 3.92| 559 | 554

Tn 573 575| 541 572| 500| 5.12| 393 | 492| 540| 5.01| 563| 3.92| 559| 543
Hab. 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.05( 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00| 0.00| 0.05| 0.02| 0.00| 0.00| 0.02| 0.05| 0.00
Cond. | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03
OP-LV-06 Cargar centrifugadora Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 4.17 17 5.03
\ 1.03 | 098] 1.00| 098] 1.00| 098] 098 | 1.03| 1.00| 098| 098 | 1.00| 1.03| 0.98
Tobs | 4.51| 393 | 4.10| 465| 395| 387 | 4.86| 413 | 3.80| 384 | 4.58| 418 | 4.32| 3.89
Tn 4.65| 385| 4.10| 456 395| 379 | 476 | 425| 3.80| 3.76 | 449 | 4.18| 4.45| 3.81
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Lavado Revisado por: José Tenorio Albarracin

Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo

Cédigo  Descripcién 7 8 14  Normal (%) Estindar

OP-LV-07 Centrifugar Tobs | 8.04| 9.02| 7.66| 864 | 932| 7.62|11.17| 971 | 893 | 9.81| 9.19| 487 | 531 | 898 8.45 14 9.82
Hab. 0.03 | 0.03] 0.03| 0.03]|] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03
Esf. 0.05| 0.00| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00]| 0.00| 0.05]| 0.02| 0.00| 0.00| 0.02| 0.05| 0.00

Cond. | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03

OP-LV-08 Descargar centrifugadora | Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 3.83 17 4.61

N 1.03( 098] 1.00| 098] 1.00| 098] 098 | 1.03] 1.00| 098] 098 | 1.00]| 1.03| 0.98

Tobs | 4.14| 379 | 3.87| 441 | 3.82| 394 | 3.78| 323 | 3.63| 3.80| 3.66| 3.70| 3.92| 4.14

Tn 426 3.71 | 3.87| 432 3.82| 386 3.70| 3.33| 3.63| 3.72| 3.59| 3.70 | 4.04| 4.06

Hab. 0.03| 0.03] 003| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03
Esf. 0.05| 0.05] 002 0.05] 0.02| 0.05] 0.02| 0.00] 0.00| 0.00]| 0.00| 0.00]| 0.02| 0.00

Cond. | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03

OP-LV-09 Cargar secadora Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 3.98 17 4.80

\ 1.03| 1.03| 1.00| 1.03| 1.00| 1.03| 1.00| 098 | 098 | 098 | 0.98| 098 | 1.00| 0.98

Tobs | 4.08| 4.05| 452| 3.87| 3.58| 447 | 3.72| 419 | 3.73| 406 | 3.87| 3.62| 3.84| 4.16
Tn 420 417 | 452| 399 3.58| 460 3.72| 411 | 3.66| 398 | 3.79| 3.55| 3.84| 4.08

OP-LV-10 Secar Tobs | 17.48 | 13.43 | 14.00 | 15.00 | 14.90 | 18.06 | 13.12 | 16.65 | 15.39 | 14.65 | 15.73 | 13.81 | 15.84 | 11.62 | 14.98 14 17.42
Hab. 0.03| 0.03] 003| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03
Esf. 0.05| 0.05] 0.02| 0.05] 0.02| 0.05] 0.02| 0.00] 0.00| 0.00]| 0.00| 0.00] 0.02| 0.00

Cond. | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03 | -0.03

OP-LV-11 Descargar secadora Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 3.51 17 4.23

\ 1.03( 1.03] 1.00| 1.03] 1.00| 1.03] 1.00 | 098] 098 | 098] 098 | 0.98| 1.00| 0.98

Tobs | 396 | 349 | 333 | 3.59| 3.53| 356| 3.52| 3.74| 3.42| 3.69| 343 | 3.28| 2.83| 3.74

Tn 4.08 | 3.59| 333| 3.70 | 3.53| 3.67| 3.52| 3.67| 335| 3.62| 3.36| 3.21| 2.83| 3.67

Hab. 0.03 | 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03
Esf. 0.00 [ 0.00| 0.00| 0.02]| -0.04 | 0.00| 0.00 | -0.04 | 0.00| 0.00| -0.04 | 0.00| 0.00 | -0.04

Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07

OP-LV-12 Vaporizar Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 13.97 16 16.63

\% 094 | 094 094 | 096| 090 | 0.94| 094 | 090| 094 | 094| 090 | 0.94| 094 | 0.90

Tobs | 15.18 | 16.89 | 14.37 | 16.34 | 14.90 | 11.77 | 14.32 | 17.24 | 15.21 | 14.08 | 12.91 | 13.71 | 15.86 | 17.60

Tn 14.27 | 15.88 | 13.51 | 15.69 | 13.41 | 11.06 | 13.46 | 15.52 | 14.30 | 13.24 | 11.62 | 12.89 | 14.91 | 15.84
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Lavado Revisado por: José Tenorio Albarracin
Tiempo  Suplem. Tiempo
14 Normal (%) Estandar
Hab. 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | -0.04 | 0.00| 0.00 | 0.02| 0.00 | -0.04 | 0.02| 0.00| 0.00 | 0.00| 0.02| 0.00| 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-LV-13 Pretinar Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 23.14 14 26.90
\ 090 090| 094 | 094| 096 | 0.94| 090 | 0.96| 094 | 0.94| 094 | 0.96| 094 | 0.94
Tobs |23.26 | 22.52 | 25.75 | 28.05 | 24.70 | 20.75 | 27.29 | 22.30 | 26.66 | 18.52 | 26.61 | 22.96 | 24.87 | 31.98
Tn |20.93 | 20.27 | 24.21 | 26.37 | 23.71 | 19.51 | 24.56 | 21.41 | 25.06 | 17.41 | 25.01 | 22.04 | 23.38 | 30.06
Hab. 0.03 | 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. | -0.04 | -0.04 | 0.00| 0.00 | 0.02| 0.00 | -0.04 | 0.02 | 0.00| 0.00| 0.00| 0.02| 0.00]| 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-LV-14 Planchar Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 32.78 14 38.11
\% 090 090 094 094 096| 094| 090 | 096| 094 | 0.94| 094 | 096 | 094 | 0.94
Tobs | 31.88 | 37.52 | 35.99 | 36.55 | 35.41 | 38.63 | 36.01 | 34.18 | 49.82 | 29.92 | 34.64 | 26.92 | 33.62 | 29.49
Tn | 28.69 | 33.77 | 33.83 | 34.36 | 33.99 | 36.31 | 32.41 | 32.81 | 46.83 | 28.12 | 32.56 | 25.84 | 31.60 | 27.72
Hab. 0.03 | 0.03] 003| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.00 [ 0.02| 0.00 | -0.04 | 0.00| 0.02| 0.02| -0.04| 0.00| 0.00| 0.00| 0.00| 0.00 | -0.04
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-LV-15 Inspeccionar prendas 2 Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 35.54 18 43.34
\% 094 | 096| 094 | 090| 094 | 096| 096| 0.90| 094 | 0.94| 094 | 0.94| 094 | 0.90
Tobs | 35.41 | 42.15 | 38.77 | 38.64 | 39.42 | 39.63 | 33.78 | 40.26 | 35.87 | 40.05 | 38.82 | 39.15 | 34.78 | 34.98
Tn | 33.29 | 40.46 | 36.44 | 34.78 | 37.05 | 38.04 | 32.43 | 36.23 | 33.72 | 37.65 | 36.49 | 36.80 | 32.69 | 31.48

Cédigo Descripcion
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Producto: Pantalon caballero clasico

Empresa: Business Garment S.A.

Elaborado por: Cluber Diaz Llerena

Unid. tiempo: segundos

Descripcion

Area/etapa: Acabado

Revisado por: José Tenorio Albarracin

9 10 11 12

Tiempo

normal

Suplem.

(%)

Tiempo
Estandar

Hab. 0.03 | 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | 0.00| 0.02| 0.00]| -0.04 | 0.02| 0.02| -0.04| 0.00 | 0.02 | -0.04 [ 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-AC-01 Inspeccionar pantalén Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 35.15 11 39.49
\ 096 | 094] 096 | 094] 090 | 096| 096 | 0.90] 094 0.96| 090 | 0.94
Tobs | 39.65 | 34.65 | 38.53 | 36.95 | 31.38 | 40.44 | 41.87 | 38.2 | 36.96 | 37.21 | 37.14 | 36.05
Tn | 38.06 | 32.57 | 36.99 | 34.73 | 28.24 | 38.82 | 40.20 | 34.38 | 34.74 | 35.72 | 33.43 | 33.89
Hab. 0.03 | 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03]| 0.03 | 0.03
Esf. 0.00 | -0.04 | 0.00 | 0.02 ] -0.04 | 0.02| 0.00 | -0.04 | 0.02 | 0.02| 0.00 [ -0.04
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-AC-02 Limpiar pantalon Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 38.30 11 43.04
\ 094 | 090| 094 | 096| 090 | 096| 094 | 0.90| 096 | 0.96| 0.94 | 0.90
Tobs | 44.74 | 44.81 | 43.67 | 39.23 | 38.75 [ 39.79 | 41.23 | 343 | 35.1 | 41.55 |43.52 | 45.93
Tn |42.06 | 40.33 | 41.05 | 37.66 | 34.88 | 38.20 | 38.76 | 30.87 | 33.70 | 39.89 | 40.91 | 41.34
Hab. 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03 | 0.03
Esf. 0.02 | 0.00] -0.04 | 0.02] 0.00 | -0.04| 0.00| 0.02] -0.04 | -0.04 | 0.02 | -0.04
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-AC-03 Remachar Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 6.16 13 7.08
\4 096 | 094] 090 | 096| 094 | 090| 094 | 0.96]| 090 | 0.90| 0.96 | 0.90
Tobs | 5.96| 698 | 643 | 7.25| 6.25| 6.07| 699 | 587 | 629| 7.19| 7.11 7.1
Tn 572 656 579 | 6.96| 588 | 546 | 6.57| 5.64| 566 | 647 | 683 | 6.39
Hab. 0.03 | 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03
Esf. 0.02 | 0.00] -0.04 | 0.02]| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00 | 0.02
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-AC-04 Botonar Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 18.83 11 21.15
\ 096 | 094] 090 | 096]| 096 | 094 | 096 | 096]| 094 | 0.96| 094 | 0.96
Tobs | 17.45 ] 19.66 | 19.46 | 17.63 | 17.76 | 23.12 | 19.94 | 23.58 | 22.66 | 19.21 | 18.55 | 19.27
Tn 16.75 | 18.48 | 17.51 | 16.92 | 17.05 | 21.73 | 19.14 | 22.64 | 21.30 | 18.44 | 17.44 | 18.50
Hab. 0.03| 0.03] 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03]| 0.03 | 0.03
Esf. 0.00 [ 0.00] -0.04 | 0.02] -0.04 | 0.02| -0.04 | -0.04 | -0.04 | -0.04 | -0.04 [ 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-AC-05 | Colocar Etiqueta de marca | Cons. | -0.02 | -0.02 [ -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 14.38 11 16.16
\% 094 | 094] 090 | 096| 090 | 0.96| 090 | 0.90]| 090 | 0.90| 090 | 0.94
Tobs | 13.99 | 15.96 | 17.67 | 16.23 | 14.48 | 14.36 | 17.87 | 14.03 | 14.62 | 14.82 | 17.37 | 16.28
Tn | 13.15 | 15.00 | 15.90 | 15.58 | 13.03 | 13.79 | 16.08 | 12.63 | 13.16 | 13.34 | 15.63 | 15.30
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Formato Toma de Tiempos Inicial

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon caballero clasico Elaborado por: Cluber Diaz Llerena
Unid. tiempo: segundos Area/etapa: Acabado Revisado por: José Tenorio Albarracin
S Ciclos Tiempo Suplem. Tiempo
Descripcion 11 12 norml:ll (l‘J'A,) Estén(l:ar
Hab. | 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03
Esf. 0.02] 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 000| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| 0.00]| 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-AC-06 Colocar hantag Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 18.72 15 22.02
\Y 096 | 096| 096 | 094| 096 | 094| 0.96| 094 | 096| 096 | 094 | 0.94
Tobs | 18.71 | 18.78 | 21.77 | 20.58 19| 17.36 | 20.73 | 19.66 | 18.08 | 20.47 | 22.18 | 18.72
Tn | 17.96 | 18.03 | 20.90 | 19.35 | 18.24 | 16.32 | 19.90 | 18.48 | 17.36 | 19.65 | 20.85 | 17.60
Hab. | 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03
Esf. 0.02] 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 0.00] 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| 0.00]| 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-AC-07 Limpiar prendas Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 22.20 15 26.12
\4 096 096| 096 | 094| 096 | 094] 0.96| 094 | 096| 096 | 094| 0.94
Tobs | 24.69 | 24.35 | 22.69 | 25.1 24120352599 | 19.92 | 23.43 | 25.28 | 21.64 | 22.34
Tn | 23.70 | 23.38 | 21.78 | 23.59 | 23.04 | 19.13 | 24.95 | 18.72 | 22.49 | 24.27 | 20.34 | 21.00
Hab. | 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03| 003 | 0.03| 0.03| 0.03]| 0.03
Esf. 0.02] 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 000]| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| 0.00]| 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-AC-08 | Inspeccionar pantalon | Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 19.69 15 23.16
\ 096 | 096| 096 | 094| 096 | 094| 0.96| 094 | 096| 096 | 094 | 0.94
Tobs | 18.64 | 21.38 | 22.27 | 20.62 | 19.12 | 20.24 | 20.11 | 21.42 | 21.72 | 23.67 | 21.3 | 17.71
Tn | 17.89 | 20.52 | 21.38 | 19.38 | 18.36 | 19.03 | 19.31 | 20.13 | 20.85 | 22.72 | 20.02 | 16.65
Hab. | 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03| 0.03| 0.03| 0.03| 0.03] 0.03
Esf. 0.02] 0.02| 0.02| 0.00| 0.02| 000]| 0.02| 0.00| 0.02| 0.02| 0.00]| 0.00
Cond. | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07 | -0.07
OP-AC-09 Empacar pantalon Cons. | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | -0.02 | 17.32 15 20.38
\4 096| 096| 096 | 094| 096 | 094| 0.96| 094 | 096| 096 | 094 | 0.94
Tobs | 16.45| 18.6 | 16.24 | 17.66 | 20.19 | 18.17 | 18.03 | 19.11 | 17.96 | 19.9 | 20.07 | 16.04
Tn | 15.79 | 17.86 | 15.59 | 16.60 | 19.38 | 17.08 | 17.31 | 17.96 | 17.24 | 19.10 | 18.87 | 15.08
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ANEXO N°14 Orden de produccion de pantalon caballero clasico

ORDEN DE PRODUCCION

Empresa: Business Garment
S.A.

Producto: Pantalon caballero clasico

Unid. tiempo: segundos

Revisado por: José Tenorio Albarracin

159

Area Operacion Descripcion Estacion Miquina Tiempo Estandar

Corte | OP-CR-01 Posicionar molde delantero CORT-EST1 Manual 0.14
Corte | OP-CR-02 Trazar molde delantero CORT-EST1 Manual 0.62
Corte | OP-CR-03 Cortar delantero CORT-EST1 MQ-COR-01 0.72
Corte | OP-CR-04 Posicionar molde posterior CORT-EST1 Manual 0.16
Corte | OP-CR-05 Trazar molde posterior CORT-EST1 Manual 0.60
Corte | OP-CR-06 Cortar posterior CORT-EST1 MQ-COR-01 0.72
Corte SubTotal OP1 2.96
Corte | OP-CR-07 Posicionar molde gareta CORT-EST2 Manual 0.07
Corte | OP-CR-08 Trazar molde gareta CORT-EST2 Manual 0.11
Corte | OP-CR-09 Cortar gareta CORT-EST2 MQ-COR-02 0.14
Corte | OP-CR-10 Posicionar molde gareton CORT-EST2 Manual 0.07
Corte | OP-CR-11 Trazar molde gareton CORT-EST2 Manual 0.11
Corte | OP-CR-12 Cortar gareton CORT-EST2 MQ-COR-02 0.13
Corte | OP-CR-13 Posicionar molde secreta CORT-EST2 Manual 0.07
Corte | OP-CR-14 Trazar molde secreta CORT-EST2 Manual 0.09
Corte | OP-CR-15 Cortar secreta CORT-EST2 MQ-COR-02 0.12
Corte | OP-CR-16 Posicionar molde vista CORT-EST2 Manual 0.12
Corte | OP-CR-17 Trazar molde vista CORT-EST2 Manual 0.18
Corte | OP-CR-18 Cortar vista CORT-EST2 MQ-COR-02 0.24
Corte | OP-CR-19 Posicionar molde bolsillo CORT-EST2 Manual 0.14
Corte | OP-CR-20 Trazar molde bolsillo CORT-EST2 Manual 0.24
Corte | OP-CR-21 Cortar bolsillo CORT-EST2 MQ-COR-02 0.38
Corte | OP-CR-22 Posicionar molde bolsa CORT-EST2 Manual 0.28
Corte | OP-CR-23 Trazar molde bolsa CORT-EST2 Manual 0.52
Corte | OP-CR-24 Cortar bolsa CORT-EST2 MQ-COR-02 0.48
Corte | OP-CR-25 Posicionar molde canest CORT-EST2 Manual 0.14
Corte | OP-CR-26 Trazar molde canesu CORT-EST2 Manual 0.36
Corte OP-CR-27 Cortar canesu CORT-EST2 MQ-COR-02 0.54
Corte SubTotal OP2 4.53
Corte | OP-CR-28 Posicionar molde pretina CORT-EST3 Manual 0.07
Corte | OP-CR-29 Trazar molde pretina CORT-EST3 Manual 0.24
Corte | OP-CR-30 Cortar pretina CORT-EST3 MQ-COR-03 0.30
Corte | OP-CR-31 Posicionar molde presilla CORT-EST3 Manual 0.42
Corte | OP-CR-32 Trazar molde presilla CORT-EST3 Manual 0.54
Corte | OP-CR-33 Cortar tira de presilla CORT-EST3 MQ-COR-03 1.02
Corte SubTotal OP3 2.59
Corte SubTotal OP1 + OP2 + OP3 4.53
Corte | OP-CR-34 Clasificar y agrupar piezas CORT-EST4 Manual 43.96
Corte | OP-CR-35 Inspeccionar piezas cortadas CORT-ESTS Manual 42.79
Corte Total Corte 91.28




ORDEN DE PRODUCCION

160

l;r;l‘].)resa: Business Garment Producto: Pantalon caballero clasico
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin

Descripcion Estacion Miquina Tiempo Estandar
Confeccion | OP-CF-01 Orillar piezas gareta y gareton CONF-EST! | MQ-REM-01 44.82
Confeccion | OP-CF-02 Unir cierre a gareta CONF-EST2 | MQ-REC-01 31.22
Confeccion | OP-CF-03 Prespuntar CONF-EST3 | MQ-REC-02 25.68
Confeccion | OP-CF-04 Unir gareta a cuerpo izquierdo CONF-EST4 | MQ-REC-03 26.35
Confeccion Sub Total Cuerpo izquierdo 128.07
Confecciéon | OP-CF-05 Unir bolsa izq. 1 y vista izq. CONF-EST5 | MQ-VIS-01 32.83
Confeccion | OP-CF-06 Remallar bolsas y vista izq. CONF-EST6 | MQ-REM-02 40.11
Confeccion | OP-CF-07 Voltear y pasar recta por la union CONF-EST7 | MQ-REC-04 44.27
Confeccion Sub Total Bolsillo delantero izquierdo 245.28
Confeccion | OP-CF-08 Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. CONF-EST8 | MQ-REC-05 36.24
Confeccion | OP-CF-09 Voltear y prespuntar CONF-EST9 | MQ-PLA-01 18.78
Confeccion Sub Total Delantero izquierd
Confeccion | OP-CF-10 Bastillar secreta CONF-EST10 | MQ-PLA-02 36.78
Confeccion | OP-CF-11 Unir secreta a vista der. CONF-ESTI11 | MQ-REC-06 15.84
Confeccion | OP-CF-12 Unir bolsa der. 1y vista der. CONF-EST12 | MQ-VIS-02 32.10
Confecciéon | OP-CF-13 Remallar bolsas y vista derecha CONF-EST13 | MQ-REM-03 38.52
Confecciéon | OP-CF-14 Voltear y Pasar recta por la unién CONF-EST14 | MQ-REC-07 44.76
Confeccion | OP-CF-15 Unir bolsillo del. der. a cuerpo del. der. CONF-EST15 | MQ-REC-08 36.18
Confecciéon | OP-CF-16 Voltear y prespuntar CONF-EST9 | MQ-PLA-01 20.36
Confeccion Sub Total Delantero derecho 224.54
Confeccion | OP-CF-17 Unir cierre con gareton CONF-EST11 | MQ-REC-06 27.17
Confeccion | OP-CF-18 Unir gareton a delant. derecho CONF-EST16 | MQ-REC-09 44.75
Confeccion | OP-CF-19 Unir delanteros CONF-EST17 | MQ-PLA-03 41.87
Confeccion | OP-CF-20 Atracar CONF-EST18 | MQ-ATR-01 21.23
Confeccion Sub Total Delantero 435.32
Confeccion | OP-CF-21 Cerrar canest izq. y der a post. izq y der. CONF-EST19 | MQ-CER-01 21.16
Confeccion | OP-CF-22 Cerrar cuerpo post. der. y cuerpo post. izq. CONF-EST20 | MQ-CER-02 23.39
Confeccion Sub Total Cuerpo derecho 44.55
Confeccion | OP-CF-23 Bastillar bolsillos CONF-EST21 | MQ-PLA-04 27.08
Confeccion OP-CF-24 Bordar bolsillos CONF-EST22 | MQ-BOR-01 41.58
Confeccion | OP-CF-25 Planchar bolsillos CONF-EST23 | MQ-PCH-01 24.68
Confeccion Sub Total Bolsillos posteriores 93.34
Confeccion | OP-CF-26 Unir bolsillos con posterior CONF-EST24 | MQ-REC-10 44.42
Confeccion | OP-CF-27 Atracar bolsillos CONF-ESTI18 | MQ-ATR-01 20.02
Confeccion Sub Total Posterior 157.78
Confeccion | OP-CF-28 Remallar costados CONF-EST25 | MQ-REM-04 44.36
Confeccion | OP-CF-29 Cerrar entrepierna CONF-EST26 | MQ-CER-03 44.12
Confeccion | OP-CF-30 Prespuntar y asegurar costados CONF-EST27 | MQ-REC-11 42.30
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 566.10
Confeccion | OP-CF-31 Pegar etiqueta CONF-EST28 | MQ-REC-12 15.82
Confeccion | OP-CF-32 Empretinar CONF-EST30 | MQ-PRT-01 43.92
Confeccion | OP-CF-33 Prespuntar pretina CONF-EST29 | MQ-REC-13 26.06
Confeccion | OP-CF-34 Hacer basta de pantalon CONF-EST31 | MQ-REC-14 37.54
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 673.62
Confeccion | OP-CF-35 Presillar tira de tela CONF-EST32 | MQ-PRS-01 19.53
Confeccion | OP-CF-36 Cortar presillas CONF-EST32 | MQ-CRP-01 15.88
Confeccion Sub Total Presillas 35.41
Confeccion | OP-CF-37 Unir presillas con pantalon CONF-EST33 | MQ-ATR-02 27.07
Confeccion | OP-CF-38 Ojalar pantalén CONF-EST33 | MQ-OJA-01 14.52
Confeccion | OP-CF-39 Inspeccionar pantalon CONF-EST34 | Manual 41.40
Confeccion Total Confeccion 756.61



ORDEN DE PRODUCCION

Tiempo Estiandar Total (seg)

Tiempo Estandar Total (min)

Capacidad (min)

16

1

]SE'n/;].Jresa: Business Garment Producto: Pantalon caballero clasico
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin
Descripcion Estacion Miquina Tiempo Estandar

Lavado OP-LV-01 Inspeccionar prendas 1 LAVA-EST1 Manual 43.35
Lavado OP-LV-02 Preparar prenda LAVA-EST2 Manual 26.99
Lavado OP-LV-03 Cargar lavadora LAVA-EST3 Manual 4.15
Lavado OP-LV-04 Lavado LAVA-EST4 MQ-LMD-01 42.85
Lavado OP-LV-05 Descargar lavadora LAVA-EST3 Manual 6.64
Lavado OP-LV-06 Cargar centrifugadora LAVA-EST5 Manual 5.03
Lavado OP-LV-07 Centrifugar LAVA-EST6 MQ-CEN-01 9.82
Lavado OP-LV-08 Descargar centrifugadora LAVA-ESTS Manual 4.61
Lavado OP-LV-09 Cargar secadora LAVA-EST7 Manual 4.80
Lavado OP-LV-10 Secar LAVA-EST8 MQ-SEC-01 17.42
Lavado OP-LV-11 Descargar secadora LAVA-EST7 Manual 4.23
Lavado OP-LV-12 Vaporizar LAVA-EST9 MQ-VAP-01 16.63
Lavado OP-LV-13 Pretinar LAVA-EST10 MQ-PLP-01 26.90
Lavado OP-LV-14 Planchar LAVA-ESTI11 MQ-PLI-01 38.11
Lavado OP-LV-15 Inspeccionar prendas 2 LAVA-EST12 Manual 43.34
Lavado Total Lavado 294.87
Acabado | OP-AC-01 Inspeccionar pantalon ACAB-ESTI Manual 39.49
Acabado | OP-AC-02 Limpiar pantalon ACAB-EST2 Manual 43.04
Acabado | OP-AC-03 Remachar ACAB-EST3 MQ-RMC-01 42.48
Acabado | OP-AC-04 Botonar ACAB-EST4 MQ-BOT-01 21.15
Acabado | OP-AC-05 Colocar Etiqueta de marca ACAB-ESTS MQ-REC-15 16.16
Acabado | OP-AC-06 Colocar hantag ACAB-EST6 Manual 22.02
Acabado | OP-AC-07 Limpiar prendas ACAB-EST7 Manual 26.12
Acabado | OP-AC-08 Inspeccionar pantalon ACAB-ESTS8 Manual 23.16
Acabado | OP-AC-09 Empacar pantalon ACAB-ESTS8 Manual

Acabado Total Acabado 254.00

1,396.76
23.28
1.34




ANEXO N°15: Orden de produccion de pantalon caballero moda

ORDEN DE PRODUCCION

162

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon Caballero Moda
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin
Operacion Descripcién Miquina Tiempo Estindar

Corte | OP-CR-01 Posicionar molde delantero Manual 0.16
Corte | OP-CR-02 Trazar molde delantero Manual 0.72
Corte | OP-CR-03 Cortar delantero CORT-CORI1 0.82
Corte | OP-CR-04 Posicionar molde posterior Manual 0.18
Corte | OP-CR-05 Trazar molde posterior Manual 0.68
Corte | OP-CR-06 Cortar posterior CORT-CORI1 0.82
Corte SubTotal OP1 3

Corte | OP-CR-07 Posicionar molde gareta Manual 0.08
Corte | OP-CR-08 Trazar molde gareta Manual 0.12
Corte | OP-CR-09 Cortar gareta CORT-COR2 0.15
Corte | OP-CR-10 Posicionar molde gareton Manual 0.08
Corte | OP-CR-11 Trazar molde gareton Manual 0.13
Corte | OP-CR-12 Cortar gareton CORT-COR2 0.15
Corte | OP-CR-13 Posicionar molde secreta Manual 0.08
Corte | OP-CR-14 Trazar molde secreta Manual 0.10
Corte OP-CR-15 Cortar secreta CORT-COR2 0.13
Corte OP-CR-16 Posicionar molde vista Manual 0.14
Corte OP-CR-17 Trazar molde vista Manual 0.20
Corte OP-CR-18 Cortar vista CORT-COR2 0.28
Corte OP-CR-19 Posicionar molde bolsillo Manual 0.16
Corte OP-CR-20 Trazar molde bolsillo Manual 0.28
Corte | OP-CR-21 Cortar bolsillo CORT-COR2 0.42
Corte | OP-CR-22 Posicionar molde bolsa Manual 0.32
Corte | OP-CR-23 Trazar molde bolsa Manual 0.56
Corte | OP-CR-24 Cortar bolsa CORT-COR2 0.52
Corte | OP-CR-25 Posicionar molde canest Manual 0.16
Corte | OP-CR-26 Trazar molde canesu Manual 0.42
Corte OP-CR-27 Cortar canesti CORT-COR2 0.60
Corte SubTotal OP2 5.08
Corte | OP-CR-28 Posicionar molde pretina Manual 0.08
Corte | OP-CR-29 Trazar molde pretina Manual 0.28
Corte | OP-CR-30 Cortar pretina CORT-COR3 0.35
Corte | OP-CR-31 Posicionar molde presilla Manual 0.48
Corte | OP-CR-32 Trazar molde presilla Manual 0.66
Corte | OP-CR-33 Cortar tira de presilla CORT-COR3 1.14
Corte SubTotal OP3 2.99
Corte SubTotal OP1 + OP2 + OP3 5.08
Corte | OP-CR-34 Clasificar y agrupar piezas Manual 49.89
Corte | OP-CR-35 Inspeccionar piezas cortadas Manual 48.57
Corte Total Corte 103.54




ORDEN DE PRODUCCION

Empresa: Business Garment S.A.

Producto: Pantalon Caballero Moda

Unid. tiempo: segundos

Revisado por: José Tenorio Albarracin
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Operacion Descripcién Maquina E’l;lt;r:g:r
Confeccion | OP-CF-01 Orillar piezas gareta y gareton CONF-REM1 50.87
Confeccion | OP-CF-02 Unir cierre a gareta CONF-REC1 35.44
Confeccion | OP-CF-03 Prespuntar CONF-REC1 29.15
Confeccion | OP-CF-04 Unir gareta a cuerpo izquierdo CONF-REC2 29.91
Confeccion Sub Total Cuerpo izquierdo 145.37
Confeccion | OP-CF-05 Unir bolsa izq. 1 y vista izq. CONF-VIS1 37.26
Confeccion | OP-CF-06 Remallar bolsas y vista izq. CONF-REM2 45.52
Confeccion | OP-CF-07 Voltear y pasar recta por la union CONF-REC3 50.24
Confeccion Sub Total Bolsillo delantero izquierdo 278.39
Confeccion | OP-CF-08 Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. CONF-REC3 41.13
Confeccion | OP-CF-09 Voltear y prespuntar CONF-PLA1 21.31
Confeccion Sub Total Delantero izquierdo 340.83
Confeccion | OP-CF-10 Bastillar secreta CONF-PLA2 41.74
Confeccion | OP-CF-11 Unir secreta a vista der. CONF-REC1 17.98
Confeccion | OP-CF-12 Unir bolsa der. 1y vista der. CONF-VIS1 36.44
Confeccion | OP-CF-13 Remallar bolsas y vista derecha CONF-REM2 43.72
Confeccion | OP-CF-14 Voltear y Pasar recta por la unién CONF-REC2 50.81
Confeccion | OP-CF-15 Unir bolsillo del. der. A cuerpo del. der. CONF-REC3 41.07
Confeccion | OP-CF-16 Voltear y prespuntar CONF-PLAL 23.11
Confeccion Sub Total Delantero derecho 254.87
Confeccion | OP-CF-17 Unir cierre con gareton CONF-REC4 30.84
Confeccion | OP-CF-18 Unir gareton a delant. derecho CONF-REC4 50.79
Confeccion | OP-CF-19 Unir delanteros CONF-PLA3 47.52
Confeccion | OP-CF-20 Atracar CONF-ATR1 24.10
Confeccion Sub Total Delantero 494.08
Confeccion | OP-CF-21 Cerrar canest izq. y der a post. izq y der. CONF-CER1 24.00
Confeccion | OP-CF-22 Cerrar cuerpo post. der. y cuerpo post. izq. | CONF-CER1 26.55
Confeccion Sub Total Cuerpo derecho 50.55
Confeccion | OP-CF-23 Bastillar bolsillos CONF-PLA4 30.74
Confeccion | OP-CF-24 Bordar bolsillos CONF-BORI1 47.20
Confeccion | OP-CF-25 Planchar bolsillos CONF-PCHI1 28.02
Confeccion Sub Total Bolsillos posteriores 105.96
Confeccion | OP-CF-26 Unir bolsillos con posterior CONF-REC5 50.40
Confeccion | OP-CF-27 Atracar bolsillos CONF-ATRI 22.72
Confeccion Sub Total Posterior 179.08
Confeccion | OP-CF-28 Remallar costados CONF-REM3 50.36
Confeccion | OP-CF-29 Cerrar entrepierna CONF-CER2 50.08
Confeccion | OP-CF-30 Prespuntar y asegurar costados CONF-REC6 48.02
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 642.54
Confeccion | OP-CF-31 Pegar etiqueta CONF-REC7 17.95
Confeccion | OP-CF-32 Empretinar CONF-PRE1 49.85
Confeccion | OP-CF-33 Prespuntar pretina CONF-REC6 29.58
Confeccion | OP-CF-34 Hacer basta de pantalon CONF-REC8 42.62
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 764.59
Confeccion | OP-CF-35 Presillar tira de tela CONF-PRS1 22.17
Confeccion | OP-CF-36 Cortar presillas CONF-CORI1 18.02
Confeccion Sub Total Presillas 40.19
Confeccion | OP-CF-37 Unir presillas con pantalon CONF-ATR2 30.72
Confeccion | OP-CF-38 Ojalar pantalén CONF-OJA2 16.49
Confeccion | OP-CF-39 Inspeccionar pantalon Manual 46.99
Confeccion Total Confeccion 858.79




ORDEN DE PRODUCCION

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Pantalon Caballero Moda
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin
Operacion Descripcion Miquina Tiempo Estindar
Lavado OP-LV-01 Inspeccionar prendas 1 Manual 49.21
Lavado OP-LV-02 Preparar prenda Manual 30.64
Lavado OP-LV-03 Cargar lavadora Manual 4.70
Lavado OP-LV-04 Lavado LAVA-LAV1 42.85
Lavado OP-LV-05 Descargar lavadora Manual 7.54
Lavado OP-LV-06 Cargar centrifugadora Manual 5.71
Lavado OP-LV-07 Centrifugar LAVA-CENI 9.82
Lavado OP-LV-08 Descargar centrifugadora Manual 5.24
Lavado OP-LV-09 Cargar secadora Manual 5.45
Lavado OP-LV-10 Secar LAVA-SEC1 17.42
Lavado OP-LV-11 Descargar secadora Manual 4.79
Lavado OP-LV-12 Vaporizar LAVA-VAPI 18.88
Lavado OP-LV-13 Pretinar LAVA-PRE1 30.54
Lavado OP-LV-14 Planchar LAVA-PLAI 43.26
Lavado OP-LV-15 Inspeccionar prendas 2 Manual 49.19
Acabado | OP-AC-01 Inspeccionar pantalon Manual 44.82
Acabado | OP-AC-02 Limpiar pantalon Manual 48.85
Acabado | OP-AC-03 Remachar ACA-REM1 48.24
Acabado | OP-AC-04 Botonar ACA-BOT1 24.01
Acabado OP-AC-05 Colocar Etiqueta de marca ACA-RECI 18.34
Acabado OP-AC-06 Colocar hantag Manual 25.00
Acabado OP-AC-07 Limpiar prendas Manual 29.64
Acabado OP-AC-08 Inspeccionar pantalon Manual 26.29
Acabado OP-AC-09 Empacar pantalon Manual
Acabado Total Acabado 288.32

Tiempo Estindar Total (seg) 1,575.89
Tiempo Estandar Total (min) 26.26

Capacidad (min) 1.18
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]SE.r[r;]?resa: Business Garment Producto: Bermuda Caballero Clasico
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin

Area Operacion Descripcion Miquina ‘ Tiempo Estindar

Corte | OP-CR-01 Posicionar molde delantero Manual 0.10
Corte | OP-CR-02 Trazar molde delantero Manual 0.42
Corte OP-CR-03 Cortar delantero CORT-CORI1 0.48
Corte | OP-CR-04 Posicionar molde posterior Manual 0.10
Corte | OP-CR-05 Trazar molde posterior Manual 0.40
Corte | OP-CR-06 Cortar posterior CORT-CORI1 0.48
Corte SubTotal OP1 1.98
Corte | OP-CR-07 Posicionar molde gareta Manual 0.05
Corte | OP-CR-08 Trazar molde gareta Manual 0.07
Corte | OP-CR-09 Cortar gareta CORT-COR2 0.09
Corte | OP-CR-10 Posicionar molde gareton Manual 0.04
Corte | OP-CR-11 Trazar molde gareton Manual 0.08
Corte | OP-CR-12 Cortar gareton CORT-COR2 0.09
Corte | OP-CR-13 Posicionar molde secreta Manual 0.05
Corte OP-CR-14 Trazar molde secreta Manual 0.06
Corte OP-CR-15 Cortar secreta CORT-COR2 0.08
Corte OP-CR-16 Posicionar molde vista Manual 0.08
Corte OP-CR-17 Trazar molde vista Manual 0.12
Corte OP-CR-18 Cortar vista CORT-COR2 0.16
Corte OP-CR-19 Posicionar molde bolsillo Manual 0.10
Corte | OP-CR-20 Trazar molde bolsillo Manual 0.16
Corte | OP-CR-21 Cortar bolsillo CORT-COR2 0.24
Corte | OP-CR-22 Posicionar molde bolsa Manual 0.20
Corte | OP-CR-23 Trazar molde bolsa Manual 0.32
Corte | OP-CR-24 Cortar bolsa CORT-COR2 0.32
Corte | OP-CR-25 Posicionar molde canest Manual 0.10
Corte OP-CR-26 Trazar molde canesu Manual 0.24
Corte OP-CR-27 Cortar canesti CORT-COR2 0.36
Corte SubTotal OP2 \ 3.01
Corte | OP-CR-28 Posicionar molde pretina Manual 0.05
Corte | OP-CR-29 Trazar molde pretina Manual 0.16
Corte | OP-CR-30 Cortar pretina CORT-COR3 0.20
Corte | OP-CR-31 Posicionar molde presilla Manual 0.30
Corte | OP-CR-32 Trazar molde presilla Manual 0.36
Corte | OP-CR-33 Cortar tira de presilla CORT-COR3 0.66
Corte SubTotal OP3 \ 1.73
Corte SubTotal OP1 + OP2 + OP3 | 3.01
Corte | OP-CR-34 Clasificar y agrupar piezas Manual 29.01
Corte | OP-CR-35 Inspeccionar piezas cortadas Manual 28.24
Corte Total Corte 60.26




ORDEN DE PRODUCCION

Empresa: Business Garment S.A. Producto: Bermuda Caballero Clasico
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin

Area ‘ Operacion Descripcién Maquina E’:I; lt?:(‘i):r
Confeccion OP-CF-01 Orillar piezas gareta y gareton CONF-REM1 29.58
Confeccion OP-CF-02 Unir cierre a gareta CONF-REC1 20.61
Confeccion OP-CF-03 Prespuntar CONF-REC1 16.95
Confeccion OP-CF-04 Unir gareta a cuerpo izquierdo CONF-REC2 17.39
Confeccion Sub Total Cuerpo izquierdo
Confeccion OP-CF-05 Unir bolsa izq. 1 y vista izq. CONF-VIS1 21.67
Confeccion OP-CF-06 Remallar bolsas y vista izq. CONF-REM2 26.47
Confeccion OP-CF-07 Voltear y pasar recta por la union CONF-REC3 29.22
Confeccion Sub Total Bolsillo delantero izquierdo 161.89
Confeccion OP-CF-08 Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. CONF-REC3 23.92
Confeccion OP-CF-09 Voltear y prespuntar CONF-PLA1 12.39
Confeccion Sub Total Delantero izquierdo 198.20
Confeccion OP-CF-10 Bastillar secreta CONF-PLA2 24.27
Confeccion OP-CF-11 Unir secreta a vista der. CONF-REC1 10.46
Confeccion OP-CF-12 Unir bolsa der. 1y vista der. CONF-VIS1 21.19
Confeccion OP-CF-13 Remallar bolsas y vista derecha CONF-REM2 25.42
Confeccion OP-CF-14 Voltear y Pasar recta por la unién CONF-REC2 29.54
Confeccion OP-CF-15 Unir bolsillo del. der. A cuerpo del. der. CONF-REC3 23.88
Confeccion OP-CF-16 Voltear y prespuntar CONF-PLALI 13.44
Confeccion Sub Total Delantero derecho 148.20
Confeccion OP-CF-17 Unir cierre con gareton CONF-REC4 17.93
Confeccion OP-CF-18 Unir gareton a delant. derecho CONF-REC4 29.53
Confeccion OP-CF-19 Unir delanteros CONF-PLA3 27.63
Confeccion OP-CF-20 Atracar CONF-ATR1 14.01
Confeccion Sub Total Delantero 287.30
Confeccion OP-CF-21 Cerrar canest izq. y der a post. izq y der. CONF-CER1 13.96
Confeccion OP-CF-22 Cerrar cuerpo post. der. y cuerpo post. izq. CONF-CER1 15.44
Confeccion Sub Total Cuerpo derecho 29.40
Confeccion OP-CF-23 Bastillar bolsillos CONF-PLA4 17.88
Confeccion OP-CF-24 Bordar bolsillos CONF-BOR1 27.44
Confeccion OP-CF-25 Planchar bolsillos CONF-PCHI1 16.30
Confeccion Sub Total Bolsillos posteriores 61.62
Confeccion OP-CF-26 Unir bolsillos con posterior CONF-RECS 29.32
Confeccion OP-CF-27 Atracar bolsillos CONF-ATR1 13.22
Confeccion Sub Total Posterior 104.16
Confeccion OP-CF-28 Remallar costados CONF-REM3 29.28
Confeccion OP-CF-29 Cerrar entrepierna CONF-CER2 29.12
Confeccion OP-CF-30 Prespuntar y asegurar costados CONF-REC6 27.92
Confeccion Sub Total Producto en Proceso RYRX Y
Confeccion OP-CF-31 Pegar etiqueta CONF-REC7 10.44
Confeccion OP-CF-32 Empretinar CONF-PRE1 28.99
Confeccion OP-CF-33 Prespuntar pretina CONF-REC6 17.20
Confeccion OP-CF-34 Hacer basta de pantalon CONF-REC8 24.78
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 444.59
Confeccion OP-CF-35 Presillar tira de tela CONF-PRS1 12.89
Confeccion OP-CF-36 Cortar presillas CONF-COR1 10.48
Confeccion Sub Total Presillas 23.37
Confeccion OP-CF-37 Unir presillas con pantalén CONF-ATR2 17.87
Confeccion OP-CF-38 Ojalar pantalén CONF-0OJA2 9.59
Confeccion OP-CF-39 Inspeccionar pantalon Manual 27.32
Confeccion Total Confeccion
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Tiempo Estindar Total (seg)

Tiempo Estandar Total (min)

Capacidad (min)
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I;Z.r;‘].)resa: Business Garment Producto: Bermuda Caballero Clasico
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin
Area ‘ Operacion ‘ Descripcion Miquina Tiempo Estindar

Lavado OP-LV-01 Inspeccionar prendas 1 Manual 28.61
Lavado OP-LV-02 Preparar prenda Manual 17.81
Lavado OP-LV-03 Cargar lavadora Manual 1.65
Lavado OP-LV-04 Lavado LAVA-LAV1 25.71
Lavado OP-LV-05 Descargar lavadora Manual 2.63
Lavado OP-LV-06 Cargar centrifugadora Manual 1.94
Lavado OP-LV-07 Centrifugar LAVA-CENI 5.73
Lavado OP-LV-08 Descargar centrifugadora Manual 1.77
Lavado OP-LV-09 Cargar secadora Manual 1.89
Lavado OP-LV-10 Secar LAVA-SEC1 10.45
Lavado OP-LV-11 Descargar secadora Manual 1.68
Lavado OP-LV-12 Vaporizar LAVA-VAPI 10.98
Lavado OP-LV-13 Pretinar LAVA-PRE] 17.76
Lavado OP-LV-14 Planchar LAVA-PLAI 25.15
Lavado OP-LV-15 Inspeccionar prendas 2 Manual 28.60
Lavado Total Lavado 182.36
Acabado | OP-AC-01 Inspeccionar pantalén Manual 26.06
Acabado | OP-AC-02 Limpiar pantalon Manual 28.40
Acabado | OP-AC-03 Remachar ACA-REM1 28.02
Acabado | OP-AC-04 Botonar ACA-BOT1 13.96
Acabado | OP-AC-05 Colocar Etiqueta de marca ACA-RECI1 10.66
Acabado OP-AC-06 Colocar hantag Manual 14.54
Acabado OP-AC-07 Limpiar prendas Manual 17.24
Acabado OP-AC-08 Inspeccionar pantalon Manual 15.29
Acabado OP-AC-09 Empacar pantalon Manual

Acabado Total Acabado
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]SE'n/;].Jresa: Business Garment Producto: Bermuda Caballero Moda
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin

Area Operacion Descripcion Miquina ‘ Tiempo Estindar

Corte OP-CR-01 Posicionar molde delantero Manual 0.10
Corte OP-CR-02 Trazar molde delantero Manual 0.44
Corte OP-CR-03 Cortar delantero CORT-CORI1 0.52
Corte | OP-CR-04 Posicionar molde posterior Manual 0.10
Corte | OP-CR-05 Trazar molde posterior Manual 0.42
Corte OP-CR-06 Cortar posterior CORT-CORI1 0.52
Corte SubTotal OP1 \ 2.10
Corte | OP-CR-07 Posicionar molde gareta Manual 0.05
Corte | OP-CR-08 Trazar molde gareta Manual 0.08
Corte | OP-CR-09 Cortar gareta CORT-COR2 0.10
Corte | OP-CR-10 Posicionar molde gareton Manual 0.05
Corte | OP-CR-11 Trazar molde gareton Manual 0.08
Corte | OP-CR-12 Cortar gareton CORT-COR2 0.09
Corte OP-CR-13 Posicionar molde secreta Manual 0.05
Corte OP-CR-14 Trazar molde secreta Manual 0.07
Corte OP-CR-15 Cortar secreta CORT-COR2 0.08
Corte | OP-CR-16 Posicionar molde vista Manual 0.08
Corte | OP-CR-17 Trazar molde vista Manual 0.12
Corte OP-CR-18 Cortar vista CORT-COR2 0.18
Corte | OP-CR-19 Posicionar molde bolsillo Manual 0.10
Corte | OP-CR-20 Trazar molde bolsillo Manual 0.18
Corte OP-CR-21 Cortar bolsillo CORT-COR2 0.26
Corte OP-CR-22 Posicionar molde bolsa Manual 0.20
Corte OP-CR-23 Trazar molde bolsa Manual 0.36
Corte OP-CR-24 Cortar bolsa CORT-COR2 0.32
Corte OP-CR-25 Posicionar molde canest Manual 0.10
Corte OP-CR-26 Trazar molde canesu Manual 0.26
Corte OP-CR-27 Cortar canesit CORT-COR2 0.38
Corte SubTotal OP2 \ 3.19
Corte | OP-CR-28 Posicionar molde pretina Manual 0.05
Corte | OP-CR-29 Trazar molde pretina Manual 0.17
Corte | OP-CR-30 Cortar pretina CORT-COR3 0.22
Corte | OP-CR-31 Posicionar molde presilla Manual 0.30
Corte | OP-CR-32 Trazar molde presilla Manual 0.42
Corte | OP-CR-33 Cortar tira de presilla CORT-COR3 0.72
Corte SubTotal OP3 \ 1.88
Corte SubTotal OP1 + OP2 + OP3 \ 3.19
Corte | OP-CR-34 Clasificar y agrupar piezas Manual 31.21
Corte | OP-CR-35 Inspeccionar piezas cortadas Manual 30.38
Corte Total Corte 64.78
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Producto: Bermuda Caballero Moda

Empresa: Business Garment

S.A.

Unid. tiempo: segundos

Revisado por: José Tenorio Albarracin
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Area Operacion ‘ Descripcion Maquina Erl;ltzl:g:r
Confeccion OP-CF-01 Orillar piezas gareta y gareton CONF-REM1 31.82
Confeccion OP-CF-02 Unir cierre a gareta CONF-REC1 22.17
Confeccion OP-CF-03 Prespuntar CONF-RECI1 18.23
Confeccion OP-CF-04 Unir gareta a cuerpo izquierdo CONF-REC2 18.71
Confeccion Sub Total Cuerpo izquierdo 90.93
Confeccion OP-CF-05 Unir bolsa izq. 1 y vista izq. CONF-VIS1 23.31
Confeccion OP-CF-06 Remallar bolsas y vista izq. CONF-REM2 28.48
Confeccion OP-CF-07 Voltear y pasar recta por la unién CONF-REC3 31.43
Confeccion Sub Total Bolsillo delantero izquierdo
Confeccion OP-CF-08 Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. CONF-REC3 25.73
Confeccion OP-CF-09 Voltear y prespuntar CONF-PLA1 13.33
Confeccion Sub Total Delantero izquierdo
Confeccion OP-CF-10 Bastillar secreta CONF-PLA2 26.11
Confeccion OP-CF-11 Unir secreta a vista der. CONF-REC1 11.25
Confeccion OP-CF-12 Unir bolsa der. 1y vista der. CONF-VIS1 22.79
Confeccion OP-CF-13 Remallar bolsas y vista derecha CONF-REM2 27.34
Confeccion OP-CF-14 Voltear y Pasar recta por la union CONF-REC2 31.78
Confeccion OP-CF-15 Unir bolsillo del. der. A cuerpo del. der. CONF-REC3 25.69
Confeccion OP-CF-16 Voltear y prespuntar CONF-PLA1 14.46
Confeccion Sub Total Delantero derecho 159.42
Confeccion OP-CF-17 Unir cierre con gareton CONF-REC4 19.29
Confeccion OP-CF-18 Unir gareton a delant. derecho CONF-REC4 31.77
Confeccion OP-CF-19 Unir delanteros CONF-PLA3 29.73
Confeccion OP-CF-20 Atracar CONF-ATR1 15.07
Confeccion Sub Total Delantero 309.07
Confeccion OP-CF-21 Cerrar canesu izq. y der a post. izq y der. CONF-CERI1 15.02
Confeccion OP-CF-22 Cerrar cuerpo post. der. y cuerpo post. izq. CONF-CERI1 16.61
Confeccion Sub Total Cuerpo derecho 31.63
Confeccion OP-CF-23 Bastillar bolsillos CONF-PLA4 19.22
Confeccion OP-CF-24 Bordar bolsillos CONF-BOR1 29.52
Confeccion OP-CF-25 Planchar bolsillos CONF-PCHI1 17.52
Confeccion Sub Total Bolsillos posteriores 66.26
Confeccion OP-CF-26 Unir bolsillos con posterior CONF-RECS 31.54
Confeccion OP-CF-27 Atracar bolsillos CONF-ATR1 14.22
Confeccion Sub Total Posterior 112.02
Confeccion OP-CF-28 Remallar costados CONF-REM3 31.50
Confeccion OP-CF-29 Cerrar entrepierna CONF-CER2 31.32
Confeccion OP-CF-30 Prespuntar y asegurar costados CONF-REC6 30.04
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 401.93
Confeccion OP-CF-31 Pegar etiqueta CONF-REC7 11.23
Confeccion OP-CF-32 Empretinar CONF-PRE1 31.18
Confeccion OP-CF-33 Prespuntar pretina CONF-REC6 18.50
Confeccion OP-CF-34 Hacer basta de pantalén CONF-REC8 26.66
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 478.27
Confeccion OP-CF-35 Presillar tira de tela CONF-PRS1 13.87
Confeccion OP-CF-36 Cortar presillas CONF-COR1 11.27
Confeccion Sub Total Presillas 25.14
Confeccion OP-CF-37 Unir presillas con pantalon CONF-ATR2 19.22
Confeccion OP-CF-38 Ojalar pantalon CONF-0OJA2 10.31
Confeccion OP-CF-39 Inspeccionar pantalon Manual 29.39
Confeccion Total Confeccion 537.19




ORDEN DE PRODUCCION

];nAlp resa: Business Garment Producto: Bermuda Caballero Moda
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin
Area ‘ Operacion ‘ Descripcién Miquina Tiempo Estandar

Lavado OP-LV-01 Inspeccionar prendas 1 Manual 30.78
Lavado OP-LV-02 Preparar prenda Manual 19.16
Lavado OP-LV-03 Cargar lavadora Manual 1.77
Lavado OP-LV-04 Lavado LAVA-LAV1 25.71
Lavado OP-LV-05 Descargar lavadora Manual 2.83
Lavado OP-LV-06 Cargar centrifugadora Manual 2.08
Lavado OP-LV-07 Centrifugar LAVA-CEN1 5.73
Lavado OP-LV-08 Descargar centrifugadora Manual 1.91
Lavado OP-LV-09 Cargar secadora Manual 2.05
Lavado OP-LV-10 Secar LAVA-SEC1 10.45
Lavado OP-LV-11 Descargar secadora Manual 1.79
Lavado OP-LV-12 Vaporizar LAVA-VAP1 11.81
Lavado OP-LV-13 Pretinar LAVA-PRE1 19.10
Lavado OP-LV-14 Planchar LAVA-PLAI1 27.06
Lavado OP-LV-15 Inspeccionar prendas 2 Manual 30.77
Acabado OP-AC-01 Inspeccionar pantalon Manual 28.04
Acabado OP-AC-02 Limpiar pantalon Manual 30.56
Acabado OP-AC-03 Remachar ACA-REM1 30.18
Acabado OP-AC-04 Botonar ACA-BOT1 15.02
Acabado OP-AC-05 Colocar Etiqueta de marca ACA-RECI 11.47
Acabado | OP-AC-06 Colocar hantag Manual 15.64
Acabado | OP-AC-07 Limpiar prendas Manual 18.54
Acabado | OP-AC-08 Inspeccionar pantalon Manual 16.44
Acabado | OP-AC-09 Empacar pantalon Manual 14.47
Acabado Total Acabado

Tiempo Estindar Total (seg)

Tiempo Estindar Total (min)

Capacidad (min)
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ANEXO N°18: Orden de produccion de pantalon dama moda

ORDEN DE PRODUCCION

l;r;‘].)resa: Business Garment Producto: Pantalon Dama Moda
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin

. Descripcion Miquina Tiempo Estindar

Corte | OP-CR-01 Posicionar molde delantero Manual 0.18
Corte | OP-CR-02 Trazar molde delantero Manual 0.78
Corte | OP-CR-03 Cortar delantero CORT-COR1 0.88
Corte | OP-CR-04 Posicionar molde posterior Manual 0.18
Corte | OP-CR-05 Trazar molde posterior Manual 0.74
Corte OP-CR-06 Cortar posterior CORT-COR1 0.90
Corte | OP-CR-07 Posicionar molde gareta Manual 0.09
Corte | OP-CR-08 Trazar molde gareta Manual 0.13
Corte | OP-CR-09 Cortar gareta CORT-COR2 0.17
Corte | OP-CR-10 Posicionar molde gareton Manual 0.08
Corte | OP-CR-11 Trazar molde gareton Manual 0.14
Corte | OP-CR-12 Cortar gareton CORT-COR2 0.16
Corte OP-CR-13 Posicionar molde secreta Manual 0.09
Corte OP-CR-14 Trazar molde secreta Manual 0.11
Corte OP-CR-15 Cortar secreta CORT-COR2 0.14
Corte | OP-CR-16 Posicionar molde vista Manual 0.16
Corte | OP-CR-17 Trazar molde vista Manual 0.22
Corte OP-CR-18 Cortar vista CORT-COR2 0.30
Corte | OP-CR-19 Posicionar molde bolsillo Manual 0.18
Corte | OP-CR-20 Trazar molde bolsillo Manual 0.30
Corte OP-CR-21 Cortar bolsillo CORT-COR2 0.46
Corte OP-CR-22 Posicionar molde bolsa Manual 0.36
Corte OP-CR-23 Trazar molde bolsa Manual 0.60
Corte OP-CR-24 Cortar bolsa CORT-COR2 0.56
Corte OP-CR-25 Posicionar molde canesu Manual 0.18
Corte OP-CR-26 Trazar molde canest Manual 0.44
Corte OP-CR-27 Cortar canesi CORT-COR2 0.66
Corte | OP-CR-28 Posicionar molde pretina Manual 0.09
Corte | OP-CR-29 Trazar molde pretina Manual 0.30
Corte | OP-CR-30 Cortar pretina CORT-COR3 0.37
Corte | OP-CR-31 Posicionar molde presilla Manual 0.54
Corte | OP-CR-32 Trazar molde presilla Manual 0.72
Corte | OP-CR-33 Cortar tira de presilla CORT-COR3 1.26
Corte SubTotal OP3 3.28
Corte SubTotal OP1 + OP2 + OP3 5.53
Corte | OP-CR-34 Clasificar y agrupar piezas Manual 54.07
Corte | OP-CR-35 Inspeccionar piezas cortadas Manual 52.63
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ORDEN DE PRODUCCION

S.A.

Empresa: Business Garment

Producto: Pantalon Dama Moda

Unid. tiempo: segundos

Revisado por: José Tenorio Albarracin

Area Operacion Descripcién Maquina Tiempo Estandar
Confeccion | OP-CF-01 Orillar piezas gareta y gareton CONF-REM1 55.13
Confeccion | OP-CF-02 Unir cierre a gareta CONF-REC1 38.40
Confeccion | OP-CF-03 Prespuntar CONF-RECI1 31.59
Confeccion | OP-CF-04 Unir gareta a cuerpo izquierdo CONF-REC2 32.42
Confeccion Sub Total Cuerpo izquierdo 157.54
Confeccion | OP-CF-05 Unir bolsa izq. 1 y vista izq. CONF-VIS1 40.38
Confeccion | OP-CF-06 Remallar bolsas y vista izq. CONF-REM2 49.33
Confeccion | OP-CF-07 Voltear y pasar recta por la unién CONF-REC3 54.45

Confeccion Sub Total Bolsillo delantero izquierdo

Confeccion | OP-CF-08 Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. CONF-REC3 44.58
Confecciéon | OP-CF-09 Voltear y prespuntar CONF-PLA1 23.09
Confeccion Sub Total Delantero izquierdo 369.37
Confeccion | OP-CF-10 Bastillar secreta CONF-PLA2 45.24
Confeccion | OP-CF-11 Unir secreta a vista der. CONF-REC1 19.49
Confeccion | OP-CF-12 Unir bolsa der. 1y vista der. CONF-VIS1 39.48
Confeccion | OP-CF-13 Remallar bolsas y vista derecha CONF-REM2 47.38
Confeccion | OP-CF-14 Voltear y Pasar recta por la uniéon CONF-REC2 55.06
Confeccion | OP-CF-15 Unir bolsillo del. der. A cuerpo del. der. CONF-REC3 44.51
Confeccion | OP-CF-16 Voltear y prespuntar CONF-PLA1 25.04

Confeccion

Sub Total Delantero derecho

Confeccion | OP-CF-17 Unir cierre con gareton CONF-REC4 33.42
Confecciéon | OP-CF-18 Unir gareton a delant. derecho CONF-REC4 55.04
Confeccion | OP-CF-19 Unir delanteros CONF-PLA3 51.50
Confeccion | OP-CF-20 Atracar CONF-ATRI 26.12
Confeccion Sub Total Delantero 535.45
Confeccion | OP-CF-21 Cerrar canesu izq. y der a post. izq y der. CONF-CER1 26.02
Confeccion | OP-CF-22 Cerrar cuerpo post. der. y cuerpo post. izq. CONF-CER1 28.77
Confeccion Sub Total Cuerpo derecho 54.79
Confeccion | OP-CF-23 Bastillar bolsillos CONF-PLA4 33.30
Confeccion | OP-CF-24 Bordar bolsillos CONF-BOR1 51.14
Confeccion | OP-CF-25 Planchar bolsillos CONF-PCHI1 30.36
Confeccion Sub Total Bolsillos posteriores 114.80
Confeccion | OP-CF-26 Unir bolsillos con posterior CONF-RECS 54.62
Confeccion | OP-CF-27 Atracar bolsillos CONF-ATRI 24.62
Confeccion Sub Total Posterior 194.04
Confeccion | OP-CF-28 Remallar costados CONF-REM3 54.58
Confeccion | OP-CF-29 Cerrar entrepierna CONF-CER2 54.26
Confeccion | OP-CF-30 Prespuntar y asegurar costados CONF-REC6 52.04
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 696.33
Confeccion | OP-CF-31 Pegar etiqueta CONF-REC7 19.45
Confeccion | OP-CF-32 Empretinar CONF-PRE1 54.02
Confeccion | OP-CF-33 Prespuntar pretina CONF-REC6 32.05
Confeccion | OP-CF-34 Hacer basta de pantalén CONF-REC8 46.18
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 828.58
Confeccion | OP-CF-35 Presillar tira de tela CONF-PRS1 24.03
Confeccion | OP-CF-36 Cortar presillas CONF-COR1 19.53
Confeccion Sub Total Presillas 43.56
Confeccion | OP-CF-37 Unir presillas con pantalon CONF-ATR2 33.29
Confeccion | OP-CF-38 Ojalar pantalon CONF-0JA2 17.86
Confeccion | OP-CF-39 Inspeccionar pantalon Manual 50.92
Confeccion Total Confeccion 930.65
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ORDEN DE PRODUCCION

Empresa: Business Garment S.A.

Producto: Pantalon Dama Moda

Unid. tiempo: segundos

Revisado por: José Tenorio Albarracin

Acabado

Total Acabado
Tiempo Estindar Total (seg)

Tiempo Estiandar Total (min)

Capacidad (min)
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Operacion Descripcion Miquina Tiempo Estindar
Lavado OP-LV-01 Inspeccionar prendas 1 Manual 53.32
Lavado OP-LV-02 Preparar prenda Manual 33.20
Lavado OP-LV-03 Cargar lavadora Manual 4.50
Lavado OP-LV-04 Lavado LAVA-LAV1 37.81
Lavado OP-LV-05 Descargar lavadora Manual 7.21
Lavado OP-LV-06 Cargar centrifugadora Manual 5.41
Lavado OP-LV-07 Centrifugar LAVA-CENI1 8.60
Lavado OP-LV-08 Descargar centrifugadora Manual 4.97
Lavado OP-LV-09 Cargar secadora Manual 5.06
Lavado OP-LV-10 Secar LAVA-SEC1 14.92
Lavado OP-LV-11 Descargar secadora Manual 4.45
Lavado OP-LV-12 Vaporizar LAVA-VAPI 20.46
Lavado OP-LV-13 Pretinar LAVA-PRE1 33.09
Lavado OP-LV-14 Planchar LAVA-PLAI 46.88
Lavado OP-LV-15 Inspeccionar prendas 2 Manual 53.31
Lavado Total Lavado 333.19
Acabado OP-AC-01 Inspeccionar pantalon Manual 48.58
Acabado OP-AC-02 Limpiar pantalon Manual 52.93
Acabado OP-AC-03 Remachar ACA-REM1 52.26
Acabado OP-AC-04 Botonar ACA-BOT1 26.02
Acabado OP-AC-05 Colocar Etiqueta de marca ACA-RECI1 19.88
Acabado OP-AC-06 Colocar hantag Manual 27.09
Acabado OP-AC-07 Limpiar prendas Manual 32.12
Acabado OP-AC-08 Inspeccionar pantalon Manual 28.49
Acabado OP-AC-09 Empacar pantalon Manual 25.07

312.44
1,688.51
28.14
1.09




ANEXO N°19: Orden de produccion de bermuda dama moda

ORDEN DE PRODUCCION
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I;n;p resa: Business Garment Producto: Bermuda Dama Moda
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin
Maquina Tiempo Estindar
Corte | OP-CR-01 Posicionar molde delantero Manual 0.10
Corte OP-CR-02 Trazar molde delantero Manual 0.46
Corte | OP-CR-03 Cortar delantero CORT-COR1 0.54
Corte | OP-CR-04 Posicionar molde posterior Manual 0.12
Corte | OP-CR-05 Trazar molde posterior Manual 0.46
Corte | OP-CR-06 Cortar posterior CORT-CORI1 0.54
Corte SubTotal OP1 2e20)
Corte | OP-CR-07 Posicionar molde gareta Manual 0.05
Corte | OP-CR-08 Trazar molde gareta Manual 0.08
Corte | OP-CR-09 Cortar gareta CORT-COR2 0.10
Corte | OP-CR-10 Posicionar molde gareton Manual 0.05
Corte | OP-CR-11 Trazar molde gareton Manual 0.09
Corte | OP-CR-12 Cortar gareton CORT-COR2 0.10
Corte | OP-CR-13 Posicionar molde secreta Manual 0.05
Corte | OP-CR-14 Trazar molde secreta Manual 0.07
Corte OP-CR-15 Cortar secreta CORT-COR2 0.09
Corte OP-CR-16 Posicionar molde vista Manual 0.10
Corte OP-CR-17 Trazar molde vista Manual 0.14
Corte | OP-CR-18 Cortar vista CORT-COR2 0.18
Corte OP-CR-19 Posicionar molde bolsillo Manual 0.10
Corte OP-CR-20 Trazar molde bolsillo Manual 0.18
Corte OP-CR-21 Cortar bolsillo CORT-COR2 0.28
Corte | OP-CR-22 Posicionar molde bolsa Manual 0.20
Corte | OP-CR-23 Trazar molde bolsa Manual 0.36
Corte | OP-CR-24 Cortar bolsa CORT-COR2 0.36
Corte | OP-CR-25 Posicionar molde canesu Manual 0.10
Corte | OP-CR-26 Trazar molde canesu Manual 0.28
Corte OP-CR-27 Cortar canes CORT-COR2 0.40
Corte SubTotal OP2 3.36
Corte | OP-CR-28 Posicionar molde pretina Manual 0.05
Corte | OP-CR-29 Trazar molde pretina Manual 0.18
Corte | OP-CR-30 Cortar pretina CORT-COR3 0.23
Corte | OP-CR-31 Posicionar molde presilla Manual 0.30
Corte | OP-CR-32 Trazar molde presilla Manual 0.42
Corte | OP-CR-33 Cortar tira de presilla CORT-COR3 0.78
Corte SubTotal OP3 1.96
Corte SubTotal OP1 + OP2 + OP3 3.36
Corte | OP-CR-34 Clasificar y agrupar piezas Manual 32.97
Corte | OP-CR-35 Inspeccionar piezas cortadas Manual 32.10
Corte Total Corte 68.43



ORDEN DE PRODUC
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Empresa: Blésgless Garment Producto: Bermuda Dama Moda

Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin

Descripcion Miquina ‘

Confeccion OP-CF-01 Orillar piezas gareta y gareton CONF-REM1 33.62
Confeccion OP-CF-02 Unir cierre a gareta CONF-REC1 23.42
Confeccion OP-CF-03 Prespuntar CONF-REC1 19.26
Confeccion OP-CF-04 Unir gareta a cuerpo izquierdo CONF-REC2
Confeccion Sub Total Cuerpo izquierdo 96.
Confeccion OP-CF-05 Unir bolsa izq. 1y vista izq. CONF-VIS1 24.62
Confeccion OP-CF-06 Remallar bolsas y vista izq. CONF-REM2 30.08
Confeccion OP-CF-07 Voltear y pasar recta por la unién CONF-REC3 33.20
Confeccion Sub Total Bolsillo delantero izquierdo
Confeccion OP-CF-08 Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. CONF-REC3 27.18
Confeccion OP-CF-09 Voltear y prespuntar CONF-PLAL 14.08
Confeccion Sub Total Delantero izquierdo 225.23 ‘
Confeccion OP-CF-10 Bastillar secreta CONF-PLA2 27.58
Confeccion OP-CF-11 Unir secreta a vista der. CONF-REC1 11.88
Confeccion OP-CF-12 Unir bolsa der. 1y vista der. CONF-VIS1 24.08
Confeccion OP-CF-13 Remallar bolsas y vista derecha CONF-REM2 28.89
Confeccion OP-CF-14 Voltear y Pasar recta por la uniéon CONF-REC2 33.57
Confeccion OP-CF-15 Unir bolsillo del. der. A cuerpo del. der. CONF-REC3 27.14
Confeccion OP-CF-16 Voltear y prespuntar CONF-PLA1 15.27
Confeccion Sub Total Delantero derecho 168.41
Confeccion OP-CF-17 Unir cierre con gareton CONF-REC4 20.38
Confeccion OP-CF-18 Unir gareton a delant. derecho CONF-REC4 33.56
Confeccion OP-CF-19 Unir delanteros CONF-PLA3 31.40
Confeccion OP-CF-20 Atracar CONF-ATRI 15.93
Confeccion Sub Total Delantero 326.50 ‘
Confeccion OP-CF-21 Cerrar canesu izq. y der a post. izq y der. CONF-CERI1 15.86
Confeccion OP-CF-22 Cerrar cuerpo post. der. y cuerpo post. izq. CONF-CER1 17.54
Confeccion Sub Total Cuerpo derecho 33.40 ‘
Confeccion OP-CF-23 Bastillar bolsillos CONF-PLA4 20.30
Confeccion OP-CF-24 Bordar bolsillos CONF-BOR1 31.20
Confeccion OP-CF-25 Planchar bolsillos CONF-PCHI1 18.52
Confeccion Sub Total Bolsillos posteriores 70.02 ‘
Confeccion OP-CF-26 Unir bolsillos con posterior CONF-REC5 33.32
Confeccion OP-CF-27 Atracar bolsillos CONF-ATRI 15.02
Confeccion Sub Total Posterior 118.36 ‘
Confeccion OP-CF-28 Remallar costados CONF-REM3 33.28
Confeccion OP-CF-29 Cerrar entrepierna CONF-CER2 33.08
Confeccion OP-CF-30 Prespuntar y asegurar costados CONF-REC6 31.72
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 424.58 ‘
Confeccion OP-CF-31 Pegar etiqueta CONF-REC7 11.86
Confeccion OP-CF-32 Empretinar CONF-PRE1 32.94
Confeccion OP-CF-33 Prespuntar pretina CONF-REC6 19.55
Confeccion OP-CF-34 Hacer basta de pantalon CONF-REC8 28.16
Confeccion Sub Total Producto en Proceso 505.23 ‘
Confeccion OP-CF-35 Presillar tira de tela CONF-PRS1 14.65
Confeccion OP-CF-36 Cortar presillas CONF-COR1 11.91
Confeccion Sub Total Presillas 26.56 ‘
Confeccion OP-CF-37 Unir presillas con pantalon CONF-ATR2 20.30
Confeccion OP-CF-38 Ojalar pantalon CONF-0OJA2 10.89
Confeccion OP-CF-39 Inspeccionar pantalon Manual 31.05
Confeccion Total Confeccion




ORDEN DE PRODUCCION

l;r;l‘].)resa: Business Garment Producto: Bermuda Dama Moda
Unid. tiempo: segundos Revisado por: José Tenorio Albarracin
Area Operacion Descripcion Miquina Tiempo Estindar

Lavado OP-LV-01 Inspeccionar prendas 1 Manual 32.52
Lavado OP-LV-02 Preparar prenda Manual 20.25
Lavado OP-LV-03 Cargar lavadora Manual 1.55
Lavado OP-LV-04 Lavado LAVA-LAV1 21.43
Lavado OP-LV-05 Descargar lavadora Manual 2.49
Lavado OP-LV-06 Cargar centrifugadora Manual 1.76
Lavado OP-LV-07 Centrifugar LAVA-CENI 4.58
Lavado OP-LV-08 Descargar centrifugadora Manual 1.62
Lavado OP-LV-09 Cargar secadora Manual 1.80
Lavado OP-LV-10 Secar LAVA-SEC1 8.71
Lavado OP-LV-11 Descargar secadora Manual 1.58
Lavado OP-LV-12 Vaporizar LAVA-VAPI 12.48
Lavado OP-LV-13 Pretinar LAVA-PRE1 20.18
Lavado OP-LV-14 Planchar LAVA-PLA1 28.58
Lavado OP-LV-15 Inspeccionar prendas 2 Manual 32.51
Acabado | OP-AC-01 Inspeccionar pantalon Manual 29.62
Acabado | OP-AC-02 Limpiar pantalon Manual 32.28
Acabado | OP-AC-03 Remachar ACA-REM1 31.86
Acabado OP-AC-04 Botonar ACA-BOT1 15.87
Acabado OP-AC-05 Colocar Etiqueta de marca ACA-RECI 12.12
Acabado OP-AC-06 Colocar hantag Manual 16.52
Acabado OP-AC-07 Limpiar prendas Manual 19.59
Acabado OP-AC-08 Inspeccionar pantalon Manual 17.37
Acabado OP-AC-09 Empacar pantalon Manual

Acabado Total Acabado 190.51

Tiempo Estandar Total (seg) 1,018.45

Tiempo Estandar Total (min) 16.97
Capacidad (min) 1.78
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ANEXO N°20: Pronostico de 1a demanda

En este punto se realiza el pronostico de la demanda con los métodos tradicionales
evaluando dos escenarios.

Escenario sin considerar COVID-19:

En primer lugar, se analiza el escenario sin considerar la crisis sanitaria causada por el
COVID-19. Para ello, se toma en cuenta la demanda histérica desde el afio 2015 hasta
al 2019, en términos del articulo patron (ver la siguiente tabla).

N° | Ano Demanda

112015 94,626
212016 | 117,974
312017 | 146,940
4
5

2018 | 152,971
2019 | 172,324

De acuerdo a Guajarati, D. & Porter, D. (2009), este método necesita de una relacion
entre una variable dependiente y una o varias variables independientes. Se modela con
una ecuacion de regresion lineal que se presenta a continuacion:

4= nyxy — Yxyy

- nyx? — (Tx)?

p o XY~ XX
n

Y=A+4+B=x*Xi

Donde:

Y = demanda de la empresa

Xi = variable independiente

A = valor de la interseccion con el eje de las abscisas
B = valor de la pendiente

n = cantidad de datos historicos

Posteriormente se calcularon los pardmetros de la ecuacion de regresion. Ademas, el
coeficiente de determinacion es 96.4% (mayor a 85%), lo cual indica que tedricamente
este modelo es de calidad para pronosticar la demanda.
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Coeficiente  Valor

A 19,039
B 79,849
r? 96.43%

Pese a lo afirmado anteriormente, si se utiliza este método se hubiese sobrestimado la
demanda futura, generando capacidad ociosa. Dado que existe una diferencia porcentual
de 71% entre la demanda real y pronosticada del afio 2020.

Ello se debe al gran impacto de la pandemia sobre el crecimiento del sector textil y
confecciones y, en especifico, las ventas de la empresa se redujeron en -34% respecto
al afio 2019. El andlisis del sector se realizé en el capitulo 3.1 Anélisis estratégico del
negocio.

Afio Demanda Prondstico

2020 | 113496 194085
2021 213124

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracién propia

En sintesis, para la estimacion de la demanda y la implementacioén de las mejoras es
necesario considerar el impacto de la crisis sanitaria.

Escenario considerando el COVID-19:

Para hacer este andlisis se utilizan los métodos de series de tiempo considerando la
demanda historica desde el afio 2017 hasta el 2020, en términos del articulo patron (ver
la siguiente tabla).
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Pantalon Pantalon Pantalon Bermuda Bermuda Bermuda

Categoria caballero caballero dama caballero caballero dama Prod.

moda d clasico moda moda unid.
Indice de Patrén

Equiv. i i )

2017 Enero 3152 1566 0 1173 192 0 5819
2017 Febrero 1711 850 3084 636 104 0 6890
2017 Marzo 1248 620 0 464 76 817 2900
2017 Abril 5173 2570 0 1925 315 0 9549
2017 Mayo 3172 1577 0 1181 193 0 5857
2017 Junio 9242 4591 3362 3440 563 1109 21938
2017 Julio 3862 1919 0 1438 235 0 7130
2017 Agosto 8518 4232 0 3170 519 0 15724
2017 | Setiembre 2856 1419 2672 1062 174 0 8505
2017 Octubre 2255 1120 1339 840 137 570 6199
2017 | Noviembre 11249 5589 0 4187 685 858 21392
2017 | Diciembre 16532 8214 3734 6153 1007 0 35037
2018 Enero 3335 1913 0 2069 389 0 7114
2018 Febrero 1654 949 0 1026 193 0 3529
2018 Marzo 1350 774 0 837 157 0 2879
2018 Abril 4852 2783 1408 3010 566 524 12436
2018 Mayo 3703 2124 3120 2297 432 0 11674
2018 Junio 6742 3867 1072 4183 786 756 16230
2018 Julio 4784 2744 602 2968 558 0 10933
2018 Agosto 4630 2657 0 2873 540 0 9878
2018 | Setiembre 2959 1697 0 1836 345 0 6312
2018 Octubre 2899 1663 0 1799 338 0 6185
2018 | Noviembre 8028 4605 4860 4981 936 324 23242
2018 | Diciembre 13482 7733 10138 8364 1573 2101 42559
2019 Enero 4505 2438 0 2088 632 0 9060
2019 Febrero 2109 1140 0 976 296 0 4239
2019 Marzo 2852 1544 1250 1322 400 0 7249
2019 Abril 4480 2425 0 2077 629 0 9011
2019 Mayo 5074 2745 0 2351 712 620 10655
2019 Junio 13767 7450 0 6380 1931 1420 28721
2019 Julio 3088 1670 1300 1430 433 430 8095
2019 Agosto 6409 3469 0 2971 899 0 12890
2019 | Setiembre 5774 3122 348 2674 809 337 12274
2019 Octubre 5817 3148 351 2696 816 340 12371
2019 | Noviembre 11278 6104 680 5228 1582 659 23985
2019 | Diciembre 15881 8594 958 7361 2228 928 33774
2020 Enero 6532 3593 0 2160 1096 220 12924
2020 Febrero 4571 2515 991 1512 767 278 10335
2020 Marzo 3250 1788 0 1075 545 0 6351
2020 Abril 2170 1194 0 718 364 0 4241
2020 Mayo 3008 1655 1305 995 505 0 7458
2020 Junio 4753 2615 559 1572 798 0 9965
2020 Julio 2588 1424 0 856 434 0 5058
2020 Agosto 3996 2199 774 1322 671 197 8891
2020 | Setiembre 5646 3106 0 1867 947 0 11033
2020 Octubre 5124 2820 0 1695 860 0 10015
2020 | Noviembre 5377 2959 1235 1778 902 364 12268
2020 | Diciembre 6698 3686 1452 2215 1124 151 14957
2021 Enero 4238 2833 343 1967 438 0 9440
2021 Febrero 2705 1872 0 1301 290 287 6079
2021 Marzo 3861 2503 0 1737 387 0 8090
2021 Abril 4177 2804 575 1946 432 169 9732
2021 Mayo 4704 3143 251 2183 487 345 10571
2021 Junio 6799 4410 290 3064 682 269 14799

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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e Promedio movil simple

Tomando como referencia a Chase (2009), esta metodologia puede utilizarse cuando la
demanda no posee patrones estacionales; asi mismo, no cuenta con crestas y valles
frecuentes. En adicion, el promedio movil simple es aplicado para suprimir las

fluctuaciones aleatorias. La formula esta dada por:

t—n+1 Di
Ft+1= ZtT

Donde:
e Fy = prondstico en el periodo “t+1”
‘Ci”

e D;=demanda real en el periodo

e n = cantidad de periodos a promediar

Pronéstico Error absoluto
n=3 n=4

meses meses

Demanda
(Art. Patrén)

1 {2017 | Enero 5819

2| 2017 | Febrero 6890

3| 2017 | Marzo 2900 6355 3455

412017 | Abril 9549 4895 5203 4654 4346

5 (2017 | Mayo 5857 6225 6446 6290 368 589 433

6 | 2017 | Junio 21938 7703 6102 6299 14235 15836 15639

7 | 2017 | Julio 7130 13898 12448 10061 6768 5318 2931

82017 | Agosto 15724 14534 11642 11119 1190 4082 4606

9 | 2017 | Setiembre 8505 11427 14931 12662 2922 6426 4157
10 | 2017 | Octubre 6199 12115 10453 13324 5916 4254 7125
11 | 2017 | Noviembre 21392 7352 10143 9390 14040 11249 12003
12| 2017 | Diciembre 35037 13796 12032 12955 21242 23005 22082
13 | 2018 | Enero 7114 28215 20876 17783 21101 13762 10669
14 | 2018 | Febrero 3529 21076 21181 17436 17547 17652 13907
15 | 2018 | Marzo 2879 5322 15227 16768 2443 12348 13889
16 | 2018 | Abril 12436 3204 4507 12140 9232 7929 296
17 | 2018 | Mayo 11674 7658 6281 6490 4017 5393 5185
18 | 2018 | Junio 16230 12055 8996 7630 4175 7234 8601
19 | 2018 | Julio 10933 13952 13447 10805 3019 2514 128
20 | 2018 | Agosto 9878 13582 12946 12818 3704 3068 2940
21 | 2018 | Setiembre 6312 10406 12347 12179 4094 6035 5867
22| 2018 | Octubre 6185 8095 9041 10838 1910 2856 4653
23| 2018 | Noviembre 23242 6249 7458 8327 16994 15784 14915
24 | 2018 | Diciembre 42559 14714 11913 11404 27846 30646 31155
25| 2019 | Enero 9060 32901 23995 19575 23841 14935 10515

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Pronéstico Error absoluto

Demanda n=2 n=3 n=4 n=2 n=3 n=4
L (Art. Patron) meses meses meses meses meses meses
26 | 2019 | Febrero 4239 25810 24954 20262 21571 20715 16023
27 | 2019 | Marzo 7249 6650 18619 19775 600 11370 12526
28 | 2019 | Abril 9011 5744 6849 15777 3267 2162 6766
29 | 2019 | Mayo 10655 8130 6833 7390 2525 3822 3265
30 | 2019 | Junio 28721 9833 8972 7789 18888 19749 20933
31 | 2019 | Julio 8095 19688 16129 13909 11593 8034 5814
32 | 2019 | Agosto 12890 18408 15824 14121 5518 2934 1231
33 | 2019 | Setiembre 12274 10493 16569 15090 1782 4295 2816
34 | 2019 | Octubre 12371 12582 11086 15495 211 1285 3124
35 | 2019 | Noviembre 23985 12323 12512 11408 11663 11473 12578
36 | 2019 | Diciembre 33774 18178 16210 15380 15596 17564 18394
37| 2020 | Enero 12924 28880 23377 20601 15956 10453 7677
38 | 2020 | Febrero 10335 23349 23561 20764 13014 13226 10429
39 | 2020 | Marzo 6351 11630 19011 20255 5279 12660 13904
40 | 2020 | Abril 4241 8343 9870 15846 4102 5629 11605
41 | 2020 | Mayo 7458 5296 6976 8463 2162 482 1005
42 | 2020 | Junio 9965 5850 6017 7096 4116 3948 2869
43| 2020 | Julio 5058 8712 7221 7004 3654 2163 1946
44| 2020 | Agosto 8891 7512 7494 6681 1380 1397 2211
45| 2020 | Setiembre 11033 6975 7971 7843 4059 3062 3190
46 | 2020 | Octubre 10015 9962 8327 8737 53 1688 1278
47 | 2020 | Noviembre 12268 10524 9980 8749 1744 2288 3519
48 | 2020 | Diciembre 14957 11142 11105 10552 3816 3852 4405

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

e Suavizacion exponencial simple

Segin Gujarati, D. & Porter, D. (2009), el método se ejecuta promediando los datos
histoéricos con un factor de correccion. Ello permite cefiir el prondstico en direccion

contraria a las desviaciones, mediante el coeficiente de variacion.

Ft+1= aDt+ (1—a)Ft
Donde:
e Fu =pronostico en el periodo “t+17
e D= demanda real en el periodo “t”

e F¢=pronostico en el periodo “t”

e o = coeficiente de suavizamiento

181



Parametro Valor

| a  ]003]
~ Demanda o Error

‘ Aflo Mes (Art. Patrén) ‘ Prondstico absoluto

1]2017 | Enero 5819 5819
212017 | Febrero 6890 5819 1071
3 (2017 | Marzo 2900 5846 2946
412017 | Abril 9549 5771 3778
512017 | Mayo 5857 5868 11
6| 2017 | Junio 21938 5867 16071
712017 | Julio 7130 6277 853
812017 | Agosto 15724 6299 9425
9 [ 2017 | Setiembre 8505 6539 1966
10 | 2017 | Octubre 6199 6589 390
11 {2017 | Noviembre 21392 6579 14813
12 | 2017 | Diciembre 35037 6957 | 28080
13| 2018 | Enero 7114 7673 559
14 | 2018 | Febrero 3529 7659 4130
152018 | Marzo 2879 7553 4674
16 | 2018 | Abril 12436 7434 5002
17 [ 2018 | Mayo 11674 7562 4112
18 | 2018 | Junio 16230 7667 8563
19 | 2018 | Julio 10933 7885 3048
20 ] 2018 | Agosto 9878 7963 1915
212018 | Setiembre 6312 8011 1699
22 | 2018 | Octubre 6185 7968 1783
232018 | Noviembre 23242 7923 15319
24 ] 2018 | Diciembre 42559 8313 34246
2512019 | Enero 9060 9186 126
26 | 2019 | Febrero 4239 9183 4944
27 {2019 | Marzo 7249 9057 1808
28 12019 | Abril 9011 9011 0
29 | 2019 | Mayo 10655 9011 1644
30 | 2019 | Junio 28721 9053 19668
31 (2019 | Julio 8095 9554 1459
322019 | Agosto 12890 9517 3373
33| 2019 | Setiembre 12274 9603 2671
3412019 | Octubre 12371 9671 2700
3512019 | Noviembre 23985 9740 14245
36 | 2019 | Diciembre 33774 10103 23671
37 12020 | Enero 12924 10707 2217
38 | 2020 | Febrero 10335 10763 428
39 | 2020 | Marzo 6351 10752 4401
40 ] 2020 | Abril 4241 10640 6399
4112020 | Mayo 7458 10477 3019
4212020 | Junio 9965 10400 435
4312020 | Julio 5058 10389 5331
44 12020 | Agosto 8891 10253 1362
4512020 | Setiembre 11033 10218 815
46 | 2020 | Octubre 10015 10239 224
4712020 | Noviembre 12268 10233 2035
48 | 2020 | Diciembre 14957 10285 4672

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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e Suavizacion exponencial doble (Método de Brown)

La metodologia realiza una doble suavizacion exponencial, mediante estas se consigue
el pronostico. Primero se utiliza en los valores observados de la serie de tiempo,

seguidamente se aplica a la serie atenuada resultante de la primera atenuacion.

At= aYt+ (1 —-a)At -1
At' = aAt+ (1 —a)At—1'
at = 2At — At'
bt = —— (At — At")
11—«
Yt+p' = at+btxp
Donde:

¢ Yup = prondstico para el periodo “r” en el futuro

e A= valor atenuado de Y en el periodo “t”

e A’ =valor doblemente atenuado de Y en el periodo “t”
e p =periodos a pronosticar en el futuro

e o = coeficiente de suavizamiento de la serie

Parametro Valor

a 0.01

‘ Demanda Pronéstico Error
(Art. Patron) absoluto
12017 | Enero 5819 | 5819 | 5819 [ 5819 | O
212017 | Febrero 6890 | 5832 | 5819|5844 | O 5819 1071
312017 | Marzo 2900 | 5797 | 5819 | 5775] O 5844 2944
412017 | Abril 9549 | 5841 | 5819 | 5864 | O 5775 3774
512017 | Mayo 5857|5842 | 5819 | 5864 | O 5864 7
6 (2017 | Junio 21938 | 6032 | 5822 | 6241 | 3 5864 16074
712017 | Julio 7130 | 6045 | 5825 | 6265 | 3 6244 886
812017 | Agosto 15724 | 6159 | 5829 [ 6490 | 4 6267 9457
912017 | Setiembre 8505|6187 | 5833 16541 | 4 6493 2012
10 [ 2017 | Octubre 6199 | 6187 | 5837 | 6537 | 4 6545 346
11| 2017 | Noviembre 21392 | 6366 | 5843 [ 6890 | 6 6541 14851
12 [ 2017 | Diciembre 35037 | 6705 | 5853 | 7557 | 10 6896 28141
131 2018 | Enero 7114 | 6710 | 5863 | 7557 | 10 7567 453
14 | 2018 | Febrero 3529 | 6672 | 5873 | 7472 | 10 7567 4038
15[ 2018 | Marzo 2879 | 6628 | 5882 | 7373 | 9 7481 4602
16 | 2018 | Abril 12436 | 6696 | 5892 | 7501 | 10 7382 5054
171 2018 | Mayo 11674 | 67555902 | 7608 | 10 7511 4163
18 | 2018 | Junio 16230 | 6867 | 5913 | 7821 | 11 7619 8611
19 [ 2018 | Julio 10933 | 691559257905 | 12 7832 3101

20 | 2018 | Agosto 9878 | 6950 | 5937 | 7963 | 12 7917 1961

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Demanda Error

(Art. Patron) Pimsiies absoluto
21 (2018 | Setiembre 631216942 15949 | 793612 7975 1663
22 | 2018 | Octubre 6185|6934 | 5961 | 7906 | 12 7948 1763
23| 2018 | Noviembre 23242 | 7126 | 5974 | 8278 |14 7918 15324
24 | 2018 | Diciembre 42559 | 754515993 | 9097 | 19 8292 | 34267
2512019 | Enero 9060 | 7563 | 6011 | 9114 |19 9115 55
26 | 2019 | Febrero 42397523 | 6029 | 9017 | 18 9132 4893
272019 | Marzo 7249 | 7520 | 6047 | 8993 | 18 9035 1786
28 12019 | Abril 9011 | 7538 | 6065 | 9011 | 18 9011 0
2912019 | Mayo 10655 | 7575 | 6082 | 9067 | 18 9029 1626
30 | 2019 | Junio 28721 | 7824 | 6103 | 9546 | 21 9085 19636
312019 | Julio 8095 | 7828 | 6123 | 953220 9566 1471
32 (2019 | Agosto 12890 | 7887 | 6144 | 9631 | 21 9552 3338
33| 2019 | Setiembre 12274 17939 | 6165 | 9713 |21 9651 2623
34 [ 2019 | Octubre 12371 | 7992 | 6187 | 9796 | 22 9734 2637
35 (2019 | Noviembre 23985 | 8181 | 6211 | 10151 |24 9818 14167
36 | 2019 | Diciembre 33774 | 8483 | 6237 | 10728 | 27 10174 | 23600
37 | 2020 | Enero 12924 | 8535 | 6265 | 10806 | 27 10755 2169
38 | 2020 | Febrero 10335 | 8557 | 6292 | 10822 | 27 10833 498
39 [ 2020 | Marzo 6351 | 8531 | 6318 | 10743 | 26 10849 4498
40 | 2020 | Abril 4241 | 8480 | 6344 | 10616 | 26 10770 6529
41 {2020 | Mayo 7458 | 8468 | 6369 | 10567 | 25 10642 3184
4212020 | Junio 9965 | 8486 | 6394 | 10577 | 25 10592 627
43 12020 | Julio 5058 | 8445 | 6418 | 10472 | 24 10602 5544
44 12020 | Agosto 8891 | 8450 | 6442 | 10459 | 24 10496 1605
4512020 | Setiembre 11033 | 8481 | 6466 | 10496 | 24 10483 550
46 | 2020 | Octubre 10015 | 8499 | 6490 | 10508 | 24 10520 505
47 | 2020 | Noviembre 12268 | 8543 | 6514 | 10573 | 24 10532 1736
48 | 2020 | Diciembre 14957 | 8619 | 6539 | 10699 | 25 10597 4360

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

e Método de Holt

Para Blocher (2004), el método se encarga de suavizar el nivel y la pendiente con los
dos parametros de suavizacion para cada uno. El beneficio de emplearlo es el gran nivel

de flexibilidad en la eleccion de los parametros para controlar el nivel y la tendencia.

Ft+r= Lt+1rTt

Lt

aDt+ (1 —a)(Lt —1+Tt—1)
Tt=pBLt—-Lt—1D)+(A-pB)Tt—-1

Donde:

e Fur = prondstico para el periodo “r” en el futuro

e L= componente del nivel en el periodo “t”

e T;=componente de la tendencia en el periodo “t”

e r=periodos a pronosticar en el futuro

e o = coeficiente de suavizamiento de la serie

e [ = coeficiente de suavizamiento de la tendencia
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Parametro Valor

a 0.03
B _
r 1

N° | Afio Mes D At Tt Prondstico L
absoluto

(Art. Patron)

1 {2017 | Enero 5819 5819] 0
2 | 2017 | Febrero 6890 | 5846 | 0 5819 1071
32017 | Marzo 2900 | 5771 | O 5846 2946
412017 | Abril 9549 | 5868 | 0 5771 3778
512017 | Mayo 5857 | 5867| 0 5868 11
6| 2017 | Junio 21938 | 6277| 0 5867 16071
712017 | Julio 7130 6299] 0 6277 853
812017 | Agosto 15724 | 6539 | 0O 6299 9425
9 12017 | Setiembre 8505 | 6589] 0 6539 1966
10 | 2017 | Octubre 6199 | 6579] 0 6589 390
11 | 2017 | Noviembre 21392 6957| 0 6579 14813
12 | 2017 | Diciembre 350371 7673| O 6957 | 28080
13 | 2018 | Enero 7114 | 7659] 0 7673 559
14 | 2018 | Febrero 3529 7553] 0 7659 4130
15| 2018 | Marzo 28791 7434| 0O 7553 4674
16 | 2018 | Abril 12436 | 7562 | O 7434 5002
17 | 2018 | Mayo 11674 | 7667 | 0O 7562 4112
18 | 2018 | Junio 16230 | 7885 | O 7667 8563
19 | 2018 | Julio 10933 | 7963 | 0 7885 3048
20 | 2018 | Agosto 9878 | 8011] 0 7963 1915
21 | 2018 | Setiembre 6312 7968 | 0 8011 1699
22 | 2018 | Octubre 6185] 7923| 0 7968 1783
23 | 2018 | Noviembre 23242 8313| 0 7923 15319
24 | 2018 | Diciembre 42559 9186 | 0 8313 34246
2512019 | Enero 9060 | 9183 | 0 9186 126
26 | 2019 | Febrero 42391 9057 0O 9183 4944
2712019 | Marzo 72491 9011] O 9057 1808
28 | 2019 | Abril 9011 | 9011] O 9011 0
29 12019 | Mayo 10655 | 9053 | 0O 9011 1644
30 | 2019 | Junio 28721 | 9554 | 0 9053 19668
312019 | Julio 8095 | 9517 0 9554 1459
3212019 | Agosto 12890 | 9603 | 0O 9517 3373
33 | 2019 | Setiembre 12274 9671 | 0 9603 2671
3412019 | Octubre 12371 9740 | O 9671 2700
3512019 | Noviembre 2398510103 | 0 9740 14245
36 | 2019 | Diciembre 33774 110707 | O 10103 | 23671
3712020 | Enero 12924 | 10763 | O 10707 2217
38 | 2020 | Febrero 10335 10752 | 0 10763 428
39 12020 | Marzo 635110640 | 0 10752 4401
40 | 2020 | Abril 4241110477| 0O 10640 6399
4112020 | Mayo 7458 10400 | 0 10477 3019
4212020 | Junio 9965 | 10389 | 0 10400 435
43 2020 | Julio 5058 [ 10253 ] 0 10389 5331
44 ] 2020 | Agosto 8891 [ 10218 | 0 10253 1362
45 12020 | Setiembre 11033 ] 10239 | 0 10218 815
46 | 2020 | Octubre 1001510233 | 0O 10239 224
4712020 | Noviembre 12268 | 10285 | 0 10233 2035
48 | 2020 | Diciembre 14957 |1 10404 | 0 10285 4672

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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e Meétodo de Winters

Segun Blocher (2004), el método es ideal cuando la demanda tiene 3 patrones

tendencia aditiva y estacionalidad multiplicativa.

Ft+r=Lt+rTt)*St+r

Dt
Lt=a—+A—-a)(Lt—1+Tt—1)

St
Tt=pBLt—Lt—1)+(1-B)Tt—-1
Dt
St+p=y—+Q—-y)*St
Lt
Donde:
e Fur = prondstico para el periodo “r” en el futuro

e L;=componente del nivel en el periodo “t”

e T;=componente de la tendencia en el periodo “t”

e St=componente de la estacionalidad en el periodo “t”
e r=periodos a pronosticar en el futuro

e o = coeficiente de suavizamiento de la serie

e 3= coeficiente de suavizamiento de la tendencia

e v =coeficiente de suavizamiento de la estacional

Parametro Valor

L 12
a 0.01
B 1.00
¥ 0.36

Demanda Error

N Afio | Mes (Art. Patron) 1 absoluto

-10
9
8
7
6
5
4
3
2
1

0

— b e e e e e e e

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Demanda

(Art.
Patron)

tS Prondstico

Error
absoluto

1]2017 | Enero 5819 | 5819 0]1
2 {2017 | Febrero 6890 | 5832 131 5819 1071
312017 | Marzo 2900 | 5809 | -23]1 5845 2945
412017 | Abril 9549 | 5832 23| 1 5787 3762
512017 | Mayo 5857 | 5855 23| 1 5855 2
6| 2017 | Junio 21938 | 6071 | 2162 5878 16060
712017 | Julio 7130 | 6297 2261 6287 843
82017 | Agosto 15724 | 6635| 33711 6524 9200
912017 | Setiembre 8505 | 6990| 3561 6972 1533
10 | 2017 | Octubre 6199 | 7332 3421 7346 1147
11 | 2017 | Noviembre 21392 | 7839 | 5072 7674 13718
12| 2017 | Diciembre 35037 | 8668 | 8292 8346 26691
13| 2018 | Enero 7114 | 9468 | 800 |1 9497 2383
14| 2018 | Febrero 352910184 ] 7161 10931 7402
15| 2018 | Marzo 2879 [ 10811 | 6271 8957 6078
16 | 2018 | Abril 12436 | 11422 | 6111 14033 1597
171 2018 | Mayo 11674 112029 | 607 |1 12035 361
18 | 2018 | Junio 16230 | 12586 | 556 |2 24392 8162
19| 2018 | Julio 10933 [ 13109 | 52411 13760 2827
20| 2018 | Agosto 9878 | 13548 | 4391 20281 10403
212018 | Setiembre 631213890 | 341 |1 15067 8755
22 2018 | Octubre 618514139 | 2491 13448 7263
23 [ 2018 | Noviembre 23242 | 14388 | 249 |2 23241 1
24 ] 2018 | Diciembre 42559 | 14706 | 3192 30486 12073
2512019 | Enero 9060 | 14964 | 257 |1 13695 4635
26| 2019 | Febrero 4239 [ 15101 | 13711 12314 8075
2712019 | Marzo 7249 | 15194 94 |1 9509 2260
2812019 | Abril 9011 | 15196 211 18005 8994
29 2019 | Mayo 10655 | 15144 | -5211 15039 4384
30 | 2019 | Junio 28721 | 15114 -30|2 25691 3030
31(2019 | Julio 8095 (15002 | -112 |1 14649 6554
3212019 | Agosto 12890 | 14839 | -163 | 1 18131 5241
3312019 | Setiembre 12274 | 14671 | -167 |1 12554 280
3412019 | Octubre 12371 [ 14524 | -147 |1 11086 1285
352019 | Noviembre 2398514383 | -142 |2 23224 761
36 | 2019 | Diciembre 33774 | 14241 | -142 |2 33774 0
3712020 | Enero 12924 | 14124 | -117 |1 11316 1608
38 | 2020 | Febrero 1033514038 | -86]1 8697 1638
39 2020 | Marzo 6351 [ 13918 ] -120 | 1 7977 1626
40| 2020 | Abril 424113685 | -233| 1 13378 9137
41| 2020 | Mayo 7458 [ 13391] -294 |1 11942 4484
421 2020 | Junio 9965 | 13006 | -384 | 1 23217 13252
4312020 | Julio 5058 | 12545] -462 |1 10320 5262
4412020 | Agosto 8891 | 12035 | -509 | 1 13212 4321
451 2020 | Setiembre 11033 | 11544 | -492 |1 9783 1250
46| 2020 | Octubre 10015 | 11071 | -473 |1 8791 1224
4712020 | Noviembre 12268 | 10560 | -510 | 1 17316 5048
48 | 2020 | Diciembre 14957 | 10005 | -555]2 23834 8877
49 | 2021 | Enero 9440 7962
50| 2021 | Febrero 6079 5888
5112021 | Marzo 8090 4425
5212021 | Abril 9732 5719
532021 | Mayo 10571 5565
5412021 | Junio 14799 9438
5512021 | Julio 4099
56 | 2021 | Agosto 5379
5712021 | Setiembre 4440
5812021 | Octubre 3713
59 | 2021 | Noviembre 5710
60 | 2021 | Diciembre 6879

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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e Eleccion del mejor modelo

Para la eleccion del modelo que pronostica la demanda con menor error, se utiliza la
desviacion media absoluta (MAD). La cual mide la variabilidad de los errores absolutos

del pronostico, respecto a la demanda historica. Se expresa con la siguiente formula:

Ft — At
map = 2Fe=4l

A partir de ello, se calcula el MAD para cada método basado en serie de tiempos y se

determina que el método de Winter es el mejor, dado que es el menor MAD.

Método MAD
Promedio mévil simple (n=2) 7984
Promedio movil simple (n=3) 8434
Promedio mévil simple (n=4) 8164
Suavizamiento exponencial simple 5789
Suavizamiento exponencial doble 5792
Meétodo de Holt 5789
Modelo de Winters 5266

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracién propia

Analisis de resultados

La demanda proyectada con el método de Winters sugiere que el pronostico de la
demanda para el afio 2021 serd 69,216 unidades patrdon, este valor es 57% menor a la

registrada en el ano 2020 provocado por la tendencia negativa por la crisis sanitaria.

Ello es un valor impreciso, dado que el andlisis del sector (capitulo 3.1 Andlisis
estratégico del negocio) se indica que habra una recuperacion gradual de la demanda en

el ano 2021.

En consecuencia, no se pueden utilizar los métodos basados en la demanda historica
para la implementacion, dado que inducen al error por la tendencia y se recurre a un
método de juicio de expertos con estimaciones que realiza la Sociedad Nacional de

Industrias considerando el factor pandemia.
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ANEXO N°21: Demanda historica en unidades por linea de producto (2015 -2020)
e Demanda del afio 2015:

2015

Descripcion Ene | Feb Mar
P001 | Pantalén caballero cross clasico 1,675 1,041 | 1,261 | 3,268 | 3,831 | 5,066 | 2,537 |2,884 | 1,656 |1,947| 4,682 | 7,457| 37,305

P002 | Pantalon caballero denim cldsico 490 | 304 369| 956 1,121 | 1,482 | 742| 844 | 485| 570| 1,370| 2,182| 10,915
P003 | Pantaldn caballero denim moda 682 | 424| 513(1,331]1,560| 2,063 |1,033|1,174| 674| 793 | 1,906 | 3,036 | 15,189
P004 | Pantaldn caballero cross moda 423 | 263 | 318 825| 968 | 1,279| 641 | 728 | 418| 492 | 1,182 | 1,883 9,420
P005 | Pantalon dama denim moda 0 0| 873 0 0 498 0 0 0 0| 1,385 0 2,756
P006 | Bermuda caballero cross clasico 782 | 336| 166|1,056|1,237| 1,516 819| 931 | 535| 508 | 1,512 | 2,650 | 12,048
P007 | Bermuda caballero denim clésico 232 100 49| 313| 367 450 | 243 | 276| 159 151 449 786 3,575
P008 | Bermuda caballero denim moda 243 | 104 52| 328 | 385 471 | 255| 289 166 158 470 823 3,744

P009 | Bermuda dama denim moda 01,282 0 0 0 0 866 0 0| 656 0 596 3,400
P010 | Bermuda dama denim clasico 854 01,081 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1,935
PO11 | Torero caballero denim moda 0 0 0 0 0 0 0 0| 367 0 0 0 367
P012 | Torero dama denim moda 0| 7% 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 794

0ta 5,381 | 4,648 | 4,682 | 8,077 | 9,469 | 12,825 | 7,136 | 7,126 | 4,460 | 5,275 | 12,956 | 19,413 | 101,448
Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

e Demanda del ano 2016:

Descripciéon

Ene Feb Mar y

P00l | Pantaldn caballero cross clasico | 2,075 [ 1,054 [ 2,401 | 3,712 {2,691 | 6,701 | 4,500 | 2,355 (3,250 (3,073 | 6,113 | 8,706 | 46,631
P002 | Pantalon caballero denim clasico 345 175 399 617 | 447| 1,114 748 | 392| 540| 511 1,016 1,447 7,751
P003 | Pantaldn caballero denim moda 949 | 482]1,098| 1,698 | 1,231 | 3,065| 2,058 (1,077 | 1,486 | 1,405 | 2,796 | 3,982 | 21,327
P004 | Pantalon caballero cross moda 249 126 | 288 445 323 804 540 | 283 390 | 369 734 | 1,045 5,596
P005 | Pantaléon dama denim moda 01,887 0] 1,151 0 0 0[2210 0 0] 3,936 0 9,184
P006 | Bermuda caballero cross clasico 759 | 385| 878 1,358 | 984 | 2,451 | 1,646| 861 1,189 | 1,124 | 2,236| 3,184 | 17,055
P007 | Bermuda caballero denim clasico 377 191 | 436 674 489 1,217 818 | 428 | 590| 558 | 1,111] 1,582 8,471
P008 | Bermuda caballero denim moda 155 791 179 277 201 501 336 | 176 243| 230 457 650 3,484

P009 | Bermuda dama denim moda 0| 842 0 0| 511 644 0 0] 1,160 0 0 983 4,140
P010 | Bermuda dama denim clésico 0 0 0 821 0 0 0 0 0 0 0 0 821
PO11 | Torero caballero denim moda 0 0 0 01,037 0 0 0 0 0 0 0 1,037
PO12 | Torero dama denim moda 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

ota 4,909 | 5,221 | 5,679 | 10,753 | 7,914 | 16,497 | 10,646 | 7,782 | 8,848 | 7,270 | 18,399 | 21,579 | 125,497
Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracién propia

189



e Demanda del ano 2017:

Descripciéon
P001 | Pantaldn caballero cross clasico | 2,502 | 1,358 | 991 | 4,106 | 2,518 | 7,336 | 3,066 | 6,761 |2,267|1,790| 8,929 | 13,123 | 54,747
P002 | Pantaldn caballero denim clésico 650 | 353 | 257|1,067| 654| 1906| 796| 1,757 | 589 | 465| 2,320 | 3,409 | 14,223
P003 | Pantalén caballero denim moda 1,306 | 709 | 517(2,143|1,315| 3,829 1,600 | 3,529 | 1,183 | 934 | 4,661 | 6,850 | 28,576
P004 | Pantaldn caballero cross moda 260 | 141 103 | 427| 262 762 | 319 703 | 236| 186 928 | 1,364 5,691
P005 | Pantaléon dama denim moda 03,084 0 0 0| 3,362 0 02,672 1,339 0| 3,734 | 14,191
P006 | Bermuda caballero cross clésico 771 418 | 305|1,265| 776| 2,261 | 945| 2,084 | 698 | 552 2,752 | 4,044 | 16,871
P007 | Bermuda caballero denim clasico 402 | 218 | 159| 660| 405| 1,179 | 493 | 1,086 | 364 | 288 | 1,435| 2,109 8,798
P008 | Bermuda caballero denim moda 192 104 76| 315| 193 563 | 235 519 | 174| 137 685 | 1,007 4,200
P009 | Bermuda dama denim moda 0 0| 817 0 0| 1,109 0 0 0| 570 858 0 3,354
PO10 | Bermuda dama denim clésico 0 0 0 0 0 411 0 0 0| 904 0 0 1,315
PO11 | Torero caballero denim moda 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PO12 | Torero dama denim moda 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
0 6,083 | 6,385 | 3,225 | 9,983 | 6,123 | 22,718 | 7,454 | 16,439 | 8,183 | 7,165 | 22,568 | 35,640 | 151,966
Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
Demanda del afio 2018:
Descripciéon
POO1 | Pantalén caballero cross cldsico 2,495 (1,237 (1,010 | 3,630 | 2,770 | 5,044 | 3,579 | 3,464 |2,214|2,169 | 6,006 | 10,086 | 43,704
P002 | Pantaldn caballero denim cldsico 840 | 417 340| 1,222 933 | 1,698| 1,205| 1,166 | 745| 730| 2,022 | 3,396 | 14,714
P003 | Pantal6n caballero denim moda 1,399 | 694 | 566 | 2,035| 1,553 | 2,828 | 2,007 | 1,943 |1,241|1,216| 3,368 | 5,655 | 24,505
P004 | Pantaldn caballero cross moda 514 | 255| 208 748 571 1,039 737 714 | 456 | 447| 1,237| 2,078 9,004
P00S5 | Pantaléon dama denim moda 0 0 0| 1,408 | 3,120| 1,072 602 0 0 0| 4,860 (10,138 | 21,200
P006 | Bermuda caballero cross clasico 1,372 680 | 555| 1,996 | 1,523 | 2,774 | 1,968 | 1,905 | 1,217 | 1,193 | 3,303 | 5,546 | 24,032
P007 | Bermuda caballero denim clésico 697 | 346| 282| 1,014 774 1,409 | 1,000 968 | 619| 606| 1,678 | 2,818 | 12,211
P008 | Bermuda caballero denim moda 389 | 193] 157 566 432 786 558 540 | 345| 338 936 | 1,573 6,813
P009 | Bermuda dama denim moda 0 0 0 524 0 756 0 0 0 0 324 | 2,101 3,705
P010 | Bermuda dama denim clasico 0 0 0| 1,000 0 0 0 0 0 0 0 0 1,000
POI1 | Torero caballero denim moda 0 0 0| 1,100 0| 1,200 0 0 0 0| 1,070 0 3,370
PO12 | Torero dama denim moda 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0| 3,270 3,270
0 7,706 | 3,822 | 3,118 | 15,243 | 11,676 | 18,606 | 11,656 | 10,700 | 6,837 | 6,699 | 24,804 | 46,661 | 167,528

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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e Demanda del ano 2019:

Descripcion

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia

e Demanda del ano 2020:

P00l | Pantalon caballero cross clasico 3,293 1,542 (2,085 | 3,275| 3,709 | 10,063 | 2,257 | 4,685 | 4222 | 4252 | 8,244 |11,608| 59,235
P002 | Pantaldn caballero denim clésico 1,212 | 567| 767| 1,205| 1,365| 3,704 | 831 | 1,724| 1,552| 1,565| 3,034 | 4273 | 21,799
P003 | Pantalén caballero denim moda 1,731 | 809 | 1,096 | 1,722 1,949 | 5290 | 1,186 | 2,463 | 2,217 | 2,2235| 4,334| 6,102 | 31,134
P004 | Pantaldn caballero cross moda 707 | 331| 448 703 796 | 2,160 | 484| 1,006 905 913 | 1,770 | 2,492 | 12,715
P005 | Pantaléon dama denim moda 0 0| 1,250 0 0 01,300 0 348 351 680 958 4,887
P006 | Bermuda caballero cross clésico 1,384 | 647 | 876| 1,377 | 1,558 | 4229 | 948 | 1,969 | 1,772| 1,787 | 3,465| 4,879 | 24,891
P007 | Bermuda caballero denim clasico 704 | 329 | 446 700 793 | 2,151 | 482 1,002 902 909 | 1,763 | 2,482 | 12,663
P008 | Bermuda caballero denim moda 632 | 296 | 400 629 712 1,931 | 433 899 809 816 | 1,582 | 2,228 | 11,367
P009 | Bermuda dama denim moda 0 0 0 0 620 | 1,420 | 430 0 337 340 659 928 4,734
P010 | Bermuda dama denim clésico 0 0| 672 0 718 0 0 0 546 550 0 0 2,486
PO11 | Torero caballero denim moda 011,019 0 912 0 01,035 0 0 0 0 0 2,966
P012 | Torero dama denim moda 0 0| 1,460 0 0 0 0 0 0| 1,500 0 0 2,960

0 9,663 | 5,540 | 9,500 | 10,523 | 12,220 | 30,948 | 9,386 | 13,748 | 13,610 | 15,218 | 25,531 | 35,950 | 191,837

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia

Descripciéon
P00l | Pantalon caballero cross cléasico 5,153 | 3,606 2,564 | 1,712 | 2,373 | 3,750 | 2,042 | 3,153 | 4,454 | 4,042 | 4,242 | 5284 | 42,375
P002 | Pantaldn caballero denim clasico 1,379 965 | 686| 458| 635| 1,003 | 546| 843 | 1,192| 1,082 | 1,135| 1,414 | 11,338
P003 | Pantaldn caballero denim moda 2,634 1844|1311 | 875(1,213| 1917 (1,044 | 1,612 | 2,277 | 2,067 | 2,169 | 2,702 | 21,665
P004 | Pantaldn caballero cross moda 959 671 | 477| 319| 442 698 | 380 | 587 829 753 790 984 7,889
P005 | Pantalon dama denim moda 0 991 0 0| 1,305 559 0| 774 0 0| 1,235| 1,452 6,316
P006 | Bermuda caballero cross clésico 1,333 933 | 663| 443 | 614 970 | 528 | 816| 1,152 1,046 | 1,097 | 1,367 | 10,962
P007 | Bermuda caballero denim clasico 827 579 | 412 275| 381 602 | 328 | 506 715 649 681 848 6,803
P008 | Bermuda caballero denim moda 1,096 767 | 545| 364| 505 798 | 434 | 671 947 860 902 | 1,124 9,013
P009 | Bermuda dama denim moda 220 278 0 0 0 0 0 197 0 0 364 151 1,210
P010 | Bermuda dama denim clésico 167 117 0| 215 0 121 0 0 210 0 239 302 1,371
PO11 | Torero caballero denim moda 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PO12 | Torero dama denim moda 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

0 13,768 | 10,751 | 6,658 | 4,661 | 7,468 | 10,418 | 5,302 | 9,159 | 11,776 | 10,499 | 12,854 | 15,628 | 118,942
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ANEXO N°22: DAP situacion inicial del area de corte

Diagrama Analitico de Proceso - Area de Corte

Diagrama No: 1 Resumen
Hoja No: 1 Actividad Actual
Producto: Pantalon caballero Frecuencia _Tiempo
clasico Operacion 37 59
Proceso: Corte Inspeccion . 1 43
Método: Actual / Propuesto Espera 2 4
Lugar: Cuarto piso Transporte 4 35
Desde: Posicionar molde de gareta Almacenamiento 1 54
Hasta: Transportar al drea de confeccion | Total actividades 45
Elaborado por: Cluber Diaz Distancia Total (m) 57.71
Fecha: 28/05/2020 Tiempo Total (horas-hombre) 194.76
Descripcion T::::))o Dls(:i‘;cm O D D => v Observaciones
Posicionar molde de gareta 0.07 D D => V
Trazar molde de gareta 0.11 ‘ O D => v
Cortar gareta 0.14 ‘ .| D => A\v4
Posicionar molde de gareton 0.07 . a D => v
Trazar molde de garetén 0.11 ‘ a D => V
Cortar gareton 0.13 ‘ || D :> Y
Posicionar molde de gareton 0.07 . D :b V
Trazar molde de gareton 0.09 ' D => V
Cortar gareton 0.12 ' || => v
Posicionar molde de secreta 0.12 ‘ a D => V
Trazar molde de secreta 0.18 . | D => \v4
Cortar secreta 0.24 . [ D :b A\v4
Posicionar molde de vista 0.14 : | D => V
Trazar molde de vista 0.24 | D => V
Cortar vista 0.38 ‘ D D => V
Posicionar molde de bolsillo 0.28 ' D :> V
Trazar molde de bolsillo 0.52 [ ] [ = | V
Cortar bolsillo 0.48 [ ] O = |V
Posicionar molde de bolsa 0.14 . | => V
Trazar molde de bolsa 0.36 g D D => V
Cortar bolsa 0.54 | => V
Posicionar molde de canest 4.53 ' ] => v
Trazar molde de canesti 0.07 ' O => V
Cortar canesii 0.24 . O => V
Transportar a clasificado 5.28 9.50 O | D 3 A\v4
Posicionar molde de delantero 0.14 ' D D => V
Trazar molde de delantero 0.62 ' O D => V
Cortar delantero 0.72 ' | D => A\v4
Posicionar molde de posterior 0.16 ‘ D D => V
Trazar molde de posterior 0.60 ' O D => V
Cortar posterior 0.72 . D D => V
Transportar a clasificado 2.28 4.10 o O D ‘ v
Esperar piezas operario corte 1 1.57 g O B => v
Posicionar molde de pretina 0.07 || ﬁ V
Trazar molde de pretina 0.24 ' O D => \v4
Cortar pretina 0.30 ' | D => A\v4
Posicionar molde de presilla 0.42 ‘ D D :> v
Trazar molde de presilla 0.54 ' ] D => \v4
Cortar presilla 1.02 ' D D => V
Transportar a clasificado 6.22 11.20 o O D ‘ \v4
Esperar piezas operario corte 1 1.94 9 | B => v
Clasificar y agrupar piezas 43.96 D ﬁ V
Inspeccionar piezas cortadas 42.79 O [ ] D => V
Almacenar piezas 54.40 o | D => A 4
Transportar a area de confeccion 21.40 3291 O D D ‘ V
TOTAL 1948 517 37 1 2 4 .
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ANEXO N°23: DAP situacion inicial del area de confeccion

Diagrama Analitico de Proceso - Area de Confeccion
Diagrama No: 2 Resumen

Hoja No: 1 o Actual

Producto: Pantalon caballero clasico Operacion —

Proceso: Confeccion Inspeccion . 1 41

M étodo: Actua-l / Propuesto Espera ; 6 68

Lugar: Tercer piso Transporte 46 286

Desde: Llevar gareta y gareton a MQ-REM-01 Almacenamiento h 4 1 54

Hasta: Transportar a area de lavado Total actividades 92

Elaborado por: Cluber Diaz Distancia Total (m) 450.10

Fecha: 28/05/2020 Tiempo Total (horas-hombre) 1607.50

Tiempo Distancia Simbolo Observaciones

(seg) (m) ] = |V

Llevar gareta y gareton a MQ-REM-01 15.17 27.30 O D D ‘ V

Orillar gareta y gareton 44.82 ‘ D D :> V

Llevar cuerpo izq., garetaa MQ-REC-01 2.17 3.90 O D D ‘ V

Unir cierre a gareta 31.22 ‘ D D :> V

Llevar cuerpo izq., gareta a M Q-REC-02 1.56 2.80 O D D » V

Prespuntar 25.68 . D D :> v

Llevar cuerpo izq. y gareton a MQ-REC-03 1.67 3.00 O D D ‘ V

Unir gareta a cuerpo izquierdo 26.35 . D D :> V

Llevar delantero izq. a MQ-REC-05 2.67 4.80 o D D » V

Esperar para unir delant. izq a bolsillo delant. izq. 4.69 O D . => v

Llevar bolsa izq. 1y vistaa MQ-VIS-01 60| 3040 O O D w|V

Unir bolsa izq. 1 y vista izq. 32.83 . D D :> V

Llevar bolsas y vista izq. a MQ-REM-02 1.89 3.40 O D D » V

Remallar bolsas y vista izq. 40.11 ‘ D D :> V

Llevar vista izq. con bolsa izq. a MQ-REC-04 461 8.30 O D D - V

Voltear y pasar recta por la union 4427 ‘ D D E> V

Llevar bolsillo izq. a MQ-REC-05 1.50 2.70 O D D » V

Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. 36.24 ‘ D D @ V

Llevar delantero izq. a MQ-PLA-01 1.28 2.30 O D D » V

Voltear y prespuntar 18.78 ‘ D D :> V

Llevar delantero izquierdo a M Q-REC-06 8.39 15.10 O D D » V

Llevar secreta y vista der. a MQ-PLA-02 17.61 31.70 O D D - V

Bastillar secreta 36.78 ‘ D D :> V

Llevar secreta y vista der. a MQ-REC-06 1.28 2.30 O D » V

Unir secreta a vista der. 15.84 ‘ D :> V

Llevar bolsa der. 1 y vista der. A MQ-VIS-02 3.06 5.50 O D » V

Unir bolsa der. 1 y vista der. 32.10 ‘ D :> V

Llevar bolsas y vista izq. A MQ-REM-03 5.00 9.00 O D D - V

Remallar bolsas y vista derecha 38.52 ‘ D D :> V

Llevar vista der. con bolsa der. a MQ-REC-07 428 7.70 O D » V

Voltear y Pasar recta por la union 44.76 ‘ D :> V

Llevar bolsillo der. y cuerpo der. a recta M Q-REC-0! 1.44 2.60 O D D » V

Unir bolsillo del. der. a cuerpo del. der. 36.18 ‘ D :> V

Llevar delantero der. a MQ-PLA-01 1.17 2.10 O D » V

Voltear y prespuntar 20.36 . D E> V

Llevar delantero derecho y gareton a MQ-REC-06 8.28 14.90 O D » V

Esperar para unir delant. izq con delant. der. 3.03 O D . E> V

Unir cierre con gareton 27.17 . D D :> V

Llevar cierre y gareton a M Q-REC-09 11.00 19.80 O D D » V

Unir gareton a delant. derecho 4475 . D D :> v

Llevar delant. der. y delant. izq a MQ-PLA-03 5.67 10.20 O D D » V

Unir delanteros 41.87 ‘ D :> V

Llevar delantero a MQ-ATR-01 139 250 O | O m» |V

Atracar 21.23 ‘ D :> V

Llevar delantero a MQ-REM-04 2.33 4.20 O D D ‘ V

Llevar canest y cuerp. post. der e izq a MQ-CER-0 12.56 22.60 O D D ‘ V
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Diagrama No: 2
Hoja No: 2

Producto: Pantalon caballero clasico

Diagrama Analitico de Proceso - Area de Confeccién

Actividad

Resumen

Actual
Frecuencia Tiempo

Operacion

Proceso: Confeccion Inspeccion

M étodo: Actual / Propuesto Espera 6 68
Lugar: Tercer piso Transporte 46 286
Desde: Llevar gareta y gareton a MQ-REM-01 Almacenamiento 1 54
Hasta: Transportar a area de lavado Total actividades 92
Elaborado por: Cluber Diaz Distancia Total (m) 450.10
Fecha: 28/05/2020 Tiempo Total (horas-hombre) 1607.50

Descripcion Tiempo Distancia Simbolo Observaciones
[3) o O [ | [ D Av4

Cerrar canesti izq. y der a post. izq y der. 21.16 D D V

Llevar cuerp. post. der e izqg a MQ-CER-02 0.94 1.70 O D D » v

Cerrar cuerpo post. izq. a cuerpo post. der. 23.39 Q D :> V

Llevar posterior a MQ-REC10 2.61 20O 1O D |mp |V

Esperar bolsillos post. para unir 1.95 O D . :> V

Llevar bolsillos post. a MQ-PLA-04 14.83 26.70 O D D ‘ V

Bastillar bolsillos 27.08 8 O B =2 |V

Lievar bolsillos a MQ-BOR-01 1367 2460 O » |V

Bordar bolsillos 41.58 ®@ O|DI |V

Llevar bolsillos a MQ-PCH-01 18.44 33.20 o D D ‘ V

Planchar bolsillos 24.68 ‘ D D :> V

Llevar bolsillos a MQ-REC-10 5.56 10.00 O D D - V

Unir bolsillos con posterior 44.42 ‘ D D ﬁ V

Llevar posterior a MQ-ATR-01 2.11 3.80 O D D » V

Atracar bolsillos 20.02 . D D :> v

Llevar delantero a MQ-REM -04 2.33 4.20 O D D » V

Esperar posterior para unir 11.10 O D . E> V

Remallar costados 44.36 . D D :> V

Llevar pantalén a M Q-CER-03 3.61 6.50 O D D ‘ V

Cerrar entrepierna 44.12 . D _D :> V

Llevar pantaléon a MQ-REC-11 928 16.70 O D D » V

Prespuntar y asegurar costados 42.30 ' D D :> V

Llevar pantalén a MQ-PRT-01 2.83 sw| O O » |V

Llevar pretinaa MQ-REC-12 16.94 30.50 O D » V

Pegar etiqueta 15.82 . D :> V

Esperar pantalon para pretinar 22.01 O O [ ] |=> v

Llevar pretinaa MQ-PRT-01 1.39 2.50 O D ‘ V

Empretinar 43.92 ‘ O |=> \"4

Llevar pantalon a M Q-REC-13 1.39 2.50 O D » V

Prespuntar pretina 26.06 ‘ D E> V

Llevar pantalon a MQ-REC-14 12| 13950 O O » |V

Hacer basta de panatén 37.54 ‘ D D E> V

Llevar pantalén a M Q-ATR-02 3.22 5.80 O D D » v

Llevar tiras de tela a MQ-PRS-01 | 30O 1O D [mp |V

Presillar tira de tela 19.53 ’ D D :> V

Llevar tira de telaa MQ-CRP-01 239 4.30 o D D » V

Cortar presillas 15.88 . D D :> V

Llevar presillas MQ-ATR-02 1.78 3.20 O O D » V

Esperar pantalon para unir presillas 25.53 O D . => V

Unir presillas con pantalon 27.07 ‘ D D ¢ v

Llevar pantalon a MQ-OJA-01 2.78 5.00 O D D » V

Ojalar pantalon 14.52 ‘ D D E> V

Inspeccionar pantalon 41.40 O . :> V

Llevar pantalon a almacen de prod. en proceso 1.39 2.50 O D » V

Almacenar pantalones 54.40 O D D :> v

Transportar al area de lavado 36.3 30.40 O D D » V Utilizando el ascensor
1,607.5 | 4501 | 38 1 6 46 1
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ANEXO N°24: DAP situacion inicial del area de lavado

Diagrama Analitico de Proceso
Resumen

Actual

Actividad

Producto: Pantalon caballero clasico . Krecuencia Tiempo

Operacion . 13 208
Proceso: Lavado y Tedido Inspeccion [ ] 2 87
Método: Actual / Propuesto Espera i 0 0
Lugar: Primer piso Transporte ‘ 5 49
Desde:Almacén temporal de prendas |Almacenamiento \ 4 2 109
Hasta: Transportar a area de acabado|Total actividades 22
Elaborado por: Cluber Diaz Distancia Total (m) 31.90
Fecha: 28/05/2020 Tiempo Total (horas-hombre) 366.99

Descripcion (o) Distanc Simbolo Observaciones
(seg)  (m) O DIV
Almacén temporal de prendas 54.40 ) [ D d W [Mientras se arma el lote.
Inspeccionar prendas 43.35 O | ] D :b \v4
Preparar prendas 26.99 ‘ O _D :> W [Se preparan y clasifican las prendas.
Llevar prendas a lavadora 6.61 11.90 O (] D ‘ v
Cargar lavadora 4.15 [ ] 0 D D Vv
Lavar prenda 42.85 ‘ 0 D :> Y |Insumos dependen del tipo y tamaiio de lote.
Descargar lavadora 6.64 ‘ (| D C> Y |Insumos dependen del tipo y tamaiio de lote.
Llevar prendas a centrifugadora 1.94 3.50 9 1 D ‘ Y
Cargar centrifugadora 5.03 (| D Cb V
Cetrifugar pantalones 9.82 [ (| D] = W [Depende del tamasio del lote.
Descargar centrifugadora 4.61 ‘ (| D E> Y |insumos dependen del tipo y tamaiio de lote.
Llevar prendas a secadora 4.11 7.40 o (| D ‘ v
Cargar secadora 4.80 o (| D |V
Secar pantalones 17.42 . [ D :b Y/ [Depende del tamaiio del lote.
Descargar secadora 4.23 ‘ (| D :> V
Llevar prendas a vaporizadora 3.17 5.70 o (| D ‘ V
Vaporizar prenda 16.63 . (| D :b WV [Depende del tamaiio del lote.
Pretinar prenda 26.90 . [ D :b WV [Depende del tamaiio del lote.
Planchar prenda 38.11 . [ D :b WV [Depende del tamaiio del lote.
Transportar a zona de inspeccion 1.89 3.40 O D - v
Inspeccionar pantalones 43.34 O . E> Y Existen defectuosos.
Almacén temporal de prendas 54.40 O (| D :> \ 4
Transportar a 4rea de acabado 31.36 30.05 O | - v Utilizando el ascensor
TOTAL 366.99 3190 | 13 2 0 5 2
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ANEXO N°25: DAP situacion inicial del area de lavado

Diagrama Analitico de Proceso - Area de Acabado

Diagrama No: 4 Resumen
Hoj : Actual
ojaNo: 1 Actividad
) ) Frecuencia Tiempo

Objeto: Pantalon caballero clésico -

Operacion o 7
Proceso: Acabado Inspeccion [ | 2
Meétodo: Actual / Propuesto Espera | J 0
Lugar: Segundo piso Transporte - 5
Desde: Inspeccionar pantalon Almacenamiento A\ 4 1
Hasta: Almacenar pantalon Total actividades 15
Elaborado por: Cluber Diaz Distancia Total (m) 36.00
Fecha: 28/05/2020 Tiempo Total (horas-hombre) 328.41

Simbolo

Tiempo Distancia

Descripcion (i) (m) O D D |:> V Observaciones
Inspeccionar pantalon 39.49 O B D I:> V
Limpiar pantalon 43.04 . O D I:> V
Llevar pantalon a MQ-RMC-01 ] 30O O DIV
Remachar 42.48 . O D I:> V
Llevar pantalon a MQ-BOT-01 356] 620 O O DI |V
Botonar 21.15 . O _D I:> V
Llevar pantalon a MQ-REC-15 69 150 O O D |V
Colocar Etiqueta de marca 16.16 . O D |:> V
Llevar pantalon a Mesa de Trabajo 3.17 5.70 O | D ‘ \v4
Colocar hantag 22.02 ® O DIV
Limpiar prendas 26.12 ' O % I:> \4
Inspeccionar pantalon 23.16 O [ | I:> V
Empacar pantalén 20.38 [ ] ol D I:> \v/
Llevar pantalon a inv. prod. term. 5.22 9.40 O a % . Y
Almacenar pantalon 54.40 O O I:> v
TOTAL 32841 3600 7 [ 2 [ 0o [ 5 [ 1 [
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Grifico de Trayectorias

ANEXO N°26

Tipo de relacién

Operacion
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ANEXO N°27: Desarrollo del algoritmo de Francis

Siguiendo los pasos del algoritmo de Francis y tomando como referencia el calculo del
RCT, el cual se realizé en el ANEXO N°24: Grafico de Trayectorias. Se establece el

orden para localizar las estaciones.

Orden | Estacion ‘ Motivo

1° REC-06 | Tiene mayor RCT

2° PLA-01 | Tiene A con REC-06 y mayor RCT
3° REC-05 | Tiene A con PLA-01 y mayor RCT
4° REC-09 | Tiene A con REC-06

5° VIS-02 | Tiene E con REC-06 y mayor RCT
6° REC-08 | Tiene E con PLA-01 y mayor RCT
7° REM-03 | Tiene E con VIS-02 y mayor RCT
8° REC-07 | Tiene E con REM-03, REC-08 y mayor RCT
9° REC-03 | Tiene E con REC-05

10° REC-04 | Tiene E con REC-05

11° | REM-02 | Tiene E con REC-04 y mayor RCT
12° PLA-03 | Tiene E con REC-09 y mayor RCT
13° | ATR-01 | Tiene E con PLA-03 y mayor RCT
14° | REM-04 | Tiene A con ATR-01

15° CER-02 | Tiene A con REM-04

16° REC-10 | Tiene E con ATR-01 y mayor RCT
17° REC-02 | Tiene E con REC-02 y mayor RCT
18° REC-01 | Tiene E con REC-02 y mayor RCT
19° PCH-01 | Tiene E con REC-10 y mayor RCT
20° REC-11 | Tiene E con CER-02

21° PRT-01 | Tiene E con REC-11 y mayor RCT
22° REC-12 | Tiene A con PRT-01

23° | BOR-01 | Tiene E con PCH-01

24° REC-13 | Tiene E con REC-12 y mayor RCT
25° | ATR-02 | Tiene E con REC-13 y mayor RCT
26° OJA-01 | Tiene A con ATR-02

27° CRP-01 | Tiene E con ATR-02 y mayor RCT
28° PRS-01 | Tiene A con CRP-01

29° | PLA-02 | Tiene E con REC-06 y mayor RCT
30° VIS-01 | Tiene E con REM-02

31° CER-01 | Tiene E con REC-10

32° | REM-01 | Tiene E con REC-01

33¢ PLA-04 | Tiene E con BOR-01

34° ALM | Menor RCT

1. Ubicar la estacion con el primer nimero de orden de la tabla, REC-06. Luego
consecutivamente se procede a ubicar la estacion PLA-01. Al mismo tiempo se
calcula la tabla de valores de posiciones ponderados (VPP), se elige la posicion

que posee el mayor VPP y ubicado mas a la izquierda.
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Posicion | VPP

REC-06

1,3,5,7] 10,000

2,4,6,8 | 5,000

Para la estacion REC-06 se coloca en la posicion 1.

2. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-05.

10 9 8 7 Posicion | VPP
PLA-01 REC-06
@) ) 6 1,3,9 10,000
z 3 4 s 2,4,8,10 | 5,000

5,6,7 0

Para la estacion REC-05 se coloca en la posicion 1.

3. Se hace realiza el procedimiento para la estaciéon REC-09.

12 11 10 9 8 Posicion VPP
REC-05 | PLA-01 | REC-06
1 oy ) *) 7 5,7,9 10,000
2 3 4 -Z 4,6,8,10 5,000
1,2,3,11,12 | 0
Para la estacion REC-09 se coloca en la posicion 5.
4. Se hace realiza el procedimiento para la estacion VIS-02.
14 13 12 11 10 Posicion VPP
REC-05 | PLA-01 REC-06
1 © py ® - 9,11 1,000
REC-09
2 3 4 Py 8 4,8, 10,12 500

5

1,2,3,5,6,7,13, 14

Para la estacion VIS-02 se coloca en la posicion 9.

5. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-08.

Para la estacion REC-08 se coloca en la posicion 4.
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16 15 14 13 12 11 Posicion VPP
REC-05 | PLA-01 | REC-06 | VIS-02
1 10 1,2,5-12 0
L) (E) L) V)
REC-09
2 3 8 9 3,13,15 500
)
5 6 7 4,14 1,000



6. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REM-03.

16 15 14 13 12 11 Posicion VPP
REC-05 PLA-01 REC-06 VIS-02
1 ) ) ) (E) 10 8,10, 12 1,000
REC-08 | REC-09
’ ’ (U) (U) gz P 0
4 5 6 7 1-7, 14-16 0
Para la estacion REM-03 se coloca en la posicion 8.
7. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-07.
16 15 14 13 12 11 Posicion VPP
REC-05 PLA-01 REC-06 VIS-02
1 U) ) U) (U) 10 3,5,6,7,9 1,000
REC-08 | REC-09 | REM-03
Zgl (E) (U) (E) i 4’ 8’ 10 >0
4 5 6 7 8 1,2,11-16 0

Para la estacion REC-07 se coloca en la posicion 3.

8. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-03.

Posiciéon | VPP

16 15 14 13 12 11
REC-05 | PLA-01 | REC-06 | VIS-02 10
(E) L) ) )
) REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03 9
L) L) L) L)
3 4 5 6 7 8

Para la estacion REC-03 se coloca en la posicion 1.

1,15 1,000
2,14,16 500
3-13 0

9. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-04.

Para la estacion REC-04 se coloca en la posicion 16.
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18 17 nl 15 14 13 12 Posicion | VPP
REC-03 | REC-05 | PLA-01 | REC-06 | VIS-02
1 11 16 1,000
) (E) ) ) )
REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03
2 3 10 3,15,17 500
) ) ) L)
4 5 6 7 8 9 1,2,4-14,18 0




10. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REM-02.

18 17 16
20 19 RE(E)'M 15 ‘ 14 13 12 Posicion | VPP
REC-03 | REC-05 | PLA-01 | REC-06 VIS-02
1 ) ) ) ) ) 11 15,17,19 | 1,000
REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03
2 3 ) ) ) ) 10 16, 18 500
4 5 6 7 8 9 1-14, 20 0
Para la estacion REM-02 se coloca en la posicion 15.
11. Se hace realiza el procedimiento para la estaciéon PLA-03.
18 17 16 15
20 19 R"ig;o“ R'i[“;[)'oz 14 13 12 Posicién | VPP
REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 VIS-02
1 ) ) ) ) o | " L R
REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03
2 3 ) ) () ) 10 6,8 500
4 5 6 8 9 1-5,9-20 0
Para la estacion PLA-03 se coloca en la posicion 7.
12. Se hace realiza el procedimiento para la estacion ATR-01.
20 19 18 17
REC-04 | REM-02 P
22 21 ) ) 16 15 14 Posicion VPP
REC-03 | REC-05 PLA-01 REC-06 VIS-02
1 ) ) ) ) ) 13 6,8, 10 1,000
REC-07 | REC-08 REC-09 | REM-03
2 3 ) ) ) ) 12 7,9 500
PLA-03
4 5 - (E) 10 11 1-5, 11-22 0
7 8 9

Para la estacion ATR-01 se coloca en la posicion 6.
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13. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REM-04.

20 19 18 17
REC-04 | REM-02 s
22 21 L) U) 16 15 14 Posicién VPP
REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 VIS-02
1 ) (U) (L) U) 1) 13 5,7 10,000
REC-07 | REC-08 | REC-09 ([ REM-03
2 3 © © © © 12 6,8 5,000
ATR-01 PLA-03
6 7 8 9
Para la estacion REM-04 se coloca en la posicion 5.
14. Se hace realiza el procedimiento para la estacion CER-02.
20 19 18 17
REC-04 | REM-02 s
22 21 ) ) 16 15 14 Posiciéon VPP
REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 VIS-02
1 ) ) ) ) ) " L6 10000
REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03
2 3 ) ) ) ) 12 3,5,7 5,000
REM-04 | ATR-01 PLA-03
1 (A) ) ) 10 11 1,2,822 0
5 6 7 8 9
Para la estacion CER-02 se coloca en la posicion 4.
15. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-10.
21 20 19 18
REC-04 | REM-02 P
23 22 ) R0 17 16 15 Posicion VPP
REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 VIS-02
' ) W) W) ) o | M M
REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03
2 3 ) R ) R0 13 7,9 500
CER-02 | REM-04 | ATR-01 PLA-03
4 ) R0 () () 11 12 1-6, 10-23 0
IR - EE

Para la estacion REC-10 se coloca en la posicion 8.

16. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-02.
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Para la estacion REC-02 se coloca en la posicion 1.

23 2 21 20
3 2 RE;S;M R]i(lll\;l)-02 19 18 17 Posicion | VPP
RECHS | ReCOs | PLaat | RECHS | VISt |||
) 3 RFES;M RE(S;OS R]ilcjiw RE(l\[/I[)-03 s 25 0
4 C%};m RE(B[/;[)'M AT&};M PL(%;M 13 14 423 0
s p ; RE(S;IO B 12
8 9 10

17. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-01.

24 23 22 21
27 25 R]ig;o“ RFE[“J")'OZ 20 19 18 Posicion | VPP
REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 VIS-02
) ) ) ) ) v 13,26 1000
REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03
2 4 ) ) ) ) 16 2,4,25,27 500
CER-02 | REM-04 | ATR-01 PLA-03
) ) ) () 14 15 5-24 0
REC-10
7 8 ) 12 13
9 10 11
Para la estacion REC-01 se coloca en la posicion 1.
18. Se hace realiza el procedimiento para la estacion PCH-01.
25 24 23 22
REC-04 | REM-02 P
29 28 27 26 ) ) 21 20 19 Posicién VPP
REC-01 | REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 | REC-06 VIS-02
) ) W) W) ) ) o | " SIS 1,000
REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03
2 3 4 5 R ) ) ) 17 10, 12 500
CER-02 | REM-04 | ATR-01 | PLA-03
6 ) ) ) ) 15 16 1-8,14-29 0
REC-10
10 11 12

Para la estacion PCH-01 se coloca en la posicion 9.
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19. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-11.

25 24 23 22
REC-04 | REM-02 s
29 28 27 26 ) ) 21 20 19 Posicién VPP
REC-01 | REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 VIS-02
' o ) ) ) ) ) o | " $68 ] L0
REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03
2 3 4 g P © P © 17 4,7 500
CER-02 | REM-04 | ATR-01 PLA-03
6 (E) ) ) ) 15 16 1-3,9-29 0
PCH-01 | REC-10
7 8 ) U) 13 14
9 10 11 12
Para la estacion REC-11 se coloca en la posicion 5.
20. Se hace realiza el procedimiento para la estacion PRT-01.
24 23 22 21
REC-04 REM-02 s
28 27 26 25 ) ) 20 19 18 Posicién VPP
1 REC-01 | REC-02 | REC-03 REC-05 PLA-01 REC-06 VIS-02 17 4 1.000
) V) ) ) ) ) ) ’
REC-11 REC-07 REC-08 | REC-09 | REM-03
’ ’ - ® ) ) ) o | " : >0
CER-02 REM-04 ATR-01 PLA-03
5 ) ) ) ) 14 15 1-3,6-28 0
PCH-01 REC-10
6 7 ) ) 12 13
8 9 10 11
Para la estacion PRT-01 se coloca en la posicion 4.
21. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-12.
24 23 22 21
REC-04 | REM-02 s
28 27 26 25 ) ) 20 19 18 Posicién VPP
1 REC-01 | REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 VIS-02 17 3.5 1.000
) [0 [0 [0 [0 [0 [0 > ’
5 PRT-01 REC-11 | REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03 16 4 500
A) [0 [0 [0 [0 [0
CER-02 | REM-04 | ATR-01 PLA-03
4 5 ) ) U) ) 14 15 1,2,6-28 0
PCH-01 | REC-10
6 7 ) ) 12 13
8 9 10 11

Para la estaciéon REC-12 se coloca en la posicion 3.
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22. Se hace realiza el procedimiento para la estacion BOR-01.

24 23 22 21
REC-04 | REM-02 s
28 27 26 25 L) ) 20 19 18 Posicién VPP
1 REC-01 | REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 | REC-06 VIS-02 17 79 1.000
) & & [0 (O ) [0 ' :
REC-12 | PRT-01 REC-11 | REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03
§ W) ) ) W) ) ) o | "° 510 30
CER-02 | REM-04 | ATR-01 PLA-03
3 4 5 ) ) ) ) 14 15 1-6,11-28 0
PCH-01 | REC-10
8 9 10 11
Para la estacion BOR-01 se coloca en la posicion 7.
23. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REC-13.
24 23 22 21
REC-04 | REM-02 s
28 27 26 25 ) ) 20 19 18 Posicién | VPP
1 REC-01 | REC-02 | REC-03 | REC-05 PLA-01 REC-06 VIS-02 17 2.4 1.000
& [0 [0 [0 [0 [0 [0 ’ :
REC-12 | PRT-01 REC-11 | REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03 16 L35 500
(E) 0 [0 [0 & [0 (O "
CER-02 | REM-04 | ATR-01 PLA-03
3 4 5 ) ) ) ) 14 15 6-28 0
BOR-01 PCH-01 REC-10
6 W) ) ) 2 5
7 8 9 10 11
Para la estacion REC-13 se coloca en la posicion 2.
24. Se hace realiza el procedimiento para la estacion ATR-02.
24 23 22 21
REC-04 | REM-02 P
28 27 26 25 R ) 20 19 18 Posicién | VPP
REC-01 REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 VIS-02
i W) ) W) W) ) W) w |7 bR
REC-13 | REC-12 PRT-01 REC-11 | REC-07 | REC-08 [ REC-09 | REM-03 16 2.4.30 500
® [0 0 [0 [0 [0 [0 O "
CER-02 | REM-04 | ATR-01 PLA-03
2 3 4 5 ) ) ) ) 14 15 5-28 0
BOR-01 | PCH-01 | REC-10
6 W) W) ) 2 b
7 8 9 10 11

Para la estacion ATR-02 se coloca en la posicion 1.
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25. Se hace realiza el procedimiento para la estacion OJA-01.

25 24 23 22
REC-04 | REM-02
29 28 27 26 ) (U) 21 20 19
1 31 30 REC-01 | REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 VIS-02 13
& & [0 [0 [0 [0 )
ATR-02 | REC-13 | REC-12 PRT-01 REC-11 | REC-07 | REC-08 | REC-09 | REM-03 17
») [0 &) 0 [0 [0 [0 &) )
CER-02 | REM-04 | ATR-01 PLA-03
2 3 4 5 6 U) () U) ) 15 16
BOR-01 | PCH-01 | REC-10
13 14
’ ) ) )
8 9 10 11 12
Posicién VPP
1,3,31 10,000
2,4,30,32 5,000
5-29 0
Para la estacion OJA-01 se coloca en la posicion 1.
26. Se hace realiza el procedimiento para la estacion CRP-01.
26 25 24 23
REC-04 REM-02
30 29 28 27 ) U) 22 21 20
REC-01 | REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 REC-06 | VIS-02
0 > ! ) ) ) ) ) o | o | "
1 0JA-01 ATR-02 REC-13 REC-12 PRT-01 REC-11 REC-07 REC-08 REC-09 REO:I;VI- 18
) (®) ) ) 0 ) [0 [0 ) e
CER-02 | REM-04 | ATR-01 PLA-03
2 3 5 6 7 16 17
-I ) () V) (U)
BOR-01 | PCH-01 | REC-10
8 14 15
O &) &)
9 10 11 12 13
Posicion VPP
4,32 1,000
3,5,31,33 500
1,2,6-30, 34 0

Para la estacion CRP-01 se coloca en la posicion 4.
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27. Se hace realiza el procedimiento para la estacion PRS-01.

28 27 26 25
REC-04 REM-02
32 31 30 29 ) U) 24 23 22
REC-01 REC-02 REC-03 REC-05 PLA-01 REC-06 VIS-02
Sl 34 3 I0) ) I0) 0 ) 0 o |
1 0JA-01 ATR-02 REC-13 REC-12 PRT-01 REC-11 REC-07 REC-08 REC-09 REM-03 20
V) V) V) V) V) V) V) V) ) )
CRP-01 CER-02 REM-04 ATR-01 PLA-03
Z- @) ! ) ’ ) ) ) ) v
BOR-01 PCH-01 REC-10
4 5 6 10 16 1
[0) [0) ) ’
11 12 13 14 15
Posicion VPP
3,5,7 10,000
4,6 5,000
1,2,8-36 0
Para la estacion PRS-01 se coloca en la posicion 3.
28. Se hace realiza el procedimiento para la estacion PLA-02.
28 27 26 25
REC-04 REM-02
32 31 30 29 ) ) 23 22
REC-01 REC-02 | REC-03 REC-05 PLA-01 REC-06 VIS-02
I 34 33 ) o) ) o) 0} ® o |
1 0OJA-01 ATR-02 REC-13 REC-12 PRT-01 | REC-11 REC-07 REC-08 REC-09 REM-03 20
o) ) o) ) o ) o) o) 0 0
PRS - 01 CRP-01 CER-02 REM-04 ATR-01 PLA-03
W 0 ! 8 ? I0) 0} 0} 10 R
BOR-01 PCH-01 REC-10
3 4 5 6 10 ) () ) 16 17
11 12 13 14 15
Posicion VPP
24 1,000
23 500
1-22,25-36 0
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Para la estacion PLA-02 se coloca en la posicion 24.




29. Se hace realiza el procedimiento para la estacion VIS-01.

28 27 26 25 24
REM-
31 30 29 RFE%;M 02 PL(GSOZ 23 22
®)
36 35 34 REC-01 | REC-02 | REC-03 | REC-05 | PLA-01 | REC-06 VIS-02 1
ool ool oo )
1 0JA-01 ATR-02 | REC-13 | REC-12 | PRT-01 | REC-11 | REC-07 | REC-08 | REC-09 REM-03 20
) ) ool ool oo )
REM-
5 PRS - 01 CRP-01 3 9 CER-02 04 ATR-01 | PLA-03 18 19
) ) ) © | ©
)
BOR-01 | PCH-01 | REC-10
3 4 5 10 ) ) ) 16 17
11 12 13 14 15
Posicién VPP
26 1,000
25,27 500
1-24,28-36 0
Para la estacion PLA-02 se coloca en la posicion 26.
30. Se hace realiza el procedimiento para la estacion CER-01.
28 27 26
VIS-01
30 29 ) 25 24
REC-04 REM-02 PLA-02
34 33 32 31 ) ) ) 23 22
REC-01 REC-02 REC-03 REC-05 PLA-01 REC-06 VIS-02
ol I 3 3 W) ) ) ) ) ) o |
1 0JA-01 ATR-02 REC-13 REC-12 PRT-01 REC-11 REC-07 REC-08 REC-09 REM-03 20
(L) ) () ) ) (() ) ) (L) )
2 PRS - 01 CRP-01 7 8 9 CER-02 REM-04 ATR-01 PLA-03 18 19
O) ) ) ) ) )
BOR-01 PCH-01 REC-10
3 4 5 6 10 ) L) (E) 16 17
Posicion VPP
14, 16 1,000
13,15 500
1-12,17-38 0
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Para la estacion CER-01 se coloca en la posicion 14.




31. Se hace realiza el procedimiento para la estacion REM-01.

30 29 28
32 31 VI(%-)O i 27 26
T“I . 3 RIES;M RFEII\J/[)-OZ PIGAJ;OZ 25 24
40 39 38 37 Riég;ﬂl RIES;OZ RFE‘S;OS RIES;OS PI&&J;OI RFE"CJ;06 Vi%—)l)l 23
1 0OJA-01 ATR-02 REC-13 REC-12 PRT-01 REC-11 REC-07 REC-08 REC-09 REM-03 2
0) [0) [0) ) 0 [0) [0) [0) [0) [0)
5 PR(SU; 01 CI:E;OI 7 3 9 CF;E;OZ RE(I'\J’I)-M AT(E;OI PI&AI;OS 20 a1
3 4 5 6 10 B(zg;m PC(;I;M mig;w 18 19
11 12 13 C%‘};M 17
14 15 16
Posicion VPP
35,37 1,000
34,36 500
1-33,38-40 0
Para la estacion REM-01 se coloca en la posicion 35.
32. Se hace realiza el procedimiento para la estacion PLA-04.
30 29 28
37 36 35 2 31 VI(%')‘" 27 26
38 RE(I\I/J[)—M 34 33 Rlig;lM RI‘E%—OZ PIEI:J;OZ 25 24
0 41 40 39 Rlig;]l Rlig;lll RI‘ES;OS Rlig;lls PI.;I&J;OI RIiS;OG VI(%—)OZ 23
1 0JA-01 ATR-02 REC-13 REC-12 PRT-01 REC-11 REC-07 REC-08 REC-09 REM-03 2
O) ) ) ) ) ) ) ) ) )
2 PR(SU-) 01 C]}Il};]l 7 3 9 CEE%;OZ RE(l\g)—M A"I(‘%;Ol PI.EI[&I;OS 20 1
3 4 5 6 “ B(zER)-Ol PC(ﬁ;Ol RE([CJ;IO 18 19
11 12 13 CF‘(E;OI 17
14 15 16

Posicion VPP
10, 12 1,000
9,11,13 500
1-8,14-42 0

Para la estacion PLA-04 se coloca en la posicion 10.
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33. Se hace realiza el procedimiento para la estacion ALM-PP.

Para la estacion ALM-PP se coloca en la posicion 9.
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31 30 29
VIS-01
38 37 36 33 32 (0) 28 27
REM-01 REC-04 REM-02 PLA-02
39 (0) 35 34 ) (0) (0) 26 25
REC-01 REC-02 REC-03 REC-05 PLA-01 REC-06 VIS-02
Al 4 40 ©) ) ) 0} 0] ©) © |*
1 0JA-01 ATR-02 REC-13 REC-12 PRT-01 REC-11 REC-07 REC-08 REC-09 REM-03 23
©) ) ) ©) ©) ) ) ©) ) ©)
5 PRS - 01 CRP-01 7 8 CER-02 REM-04 ATR-01 PLA-03 o1 2
©) ) I0) [0) I0) I0)
PLA-04 BOR-01 PCH-01 REC-10
4 1 1 2
3 > 6 0 ©) [0) 1) ) o 0
CER-01
11 12 1 14 1
3 (©) 8
15 16 17
Posicion VPP
9,26, 28 25
8 20
1,2, 3,23, 24, 32, 35, 39, 40 15
4,10, 12, 14, 16, 18, 21, 30, 37,42 10
5,7,11,13,15,17, 19, 22, 25, 27, 29, 31, 36, 38, 41, 43 5
6, 20, 33, 34 0




ANEXO N°28: Método de Guerchet

Cédigo Areaxn.x STOTAL
ATROL | oo b oo | s 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
ATR02 | oo b o | s 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
BOROL | oo | 130 | 1as 6240 | 6240 10.483 038 | 6.240 | 6.240 4709 | 17189 | 17.189
CBROL | oo | 00 | 197 0560 | 0.560 0.991 038 | 0.560 | 1.120 0634 | 2314 2314
CER02 | oo | 070 | 197 0560 | 0.560 0.991 038 | 0.560 | 1.120 0634 | 2314 2314
CRP-01 w10 | 060 | 120 0.660 | 0.660 0.792 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
0JA-01 w10 | 0ss | 150 0.715 0.715 1.073 038 | 0.715 | 0715 0540 | 1.970 1.970
PCH-01 150 | 060 | 120 0900 | 0.900 1.080 0.38 | 0.900 | 0.900 0679 | 2479 2479
PLA-01 120 | 0ss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
PLA02 | oo | oss | 1so 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
PLA03 | oo | oss | 1s0 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
PLA04 | oo | oss | 1so 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
PRS-01 120 | 0ss | 150 0.660 | 0.660 0.990 0.38 | 0.660 | 1.320 0747 | 2727 2727
PRT-01 120 | 0ss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC-01 120 | 0ss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC02 | o0 | oss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818

CA’” de REC-03 120 | 0ss | 150 0.660 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 | 1.81 | 137 | 038 | 0.498 | 1.818 1.818
REC-04 | oo | oss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC-05 | o0 | oss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC-06 | o0 | oss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC07 | o0 | oss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC-08 | o0 | oss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC-09 | o0 | oss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC10 | o0 | oss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC-11 120 | 0ss | 150 0660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC-12 | o0 | oss | 150 0660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REC-13 | o0 | oss | 150 0660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REMOT | o0 | oss | 150 0660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REM-02 | o0 | oss | 150 0660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REM-03 | o0 | oss | 150 0660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
REM-04 | o0 | oss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
VIS-01 20 | 0ss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
VIS-02 20 | 0ss | 150 0.660 | 0.660 0.990 038 | 0.660 | 0.660 0498 | 1818 1.818
AP | b | g 11250 | 11.250 28.125 - - - - - - - - -
BST2 | a0 | os0 | 1g0 1.840 1.840 3312 - - - - - - - - -
TRA0S | o5 | 050 | 100 0475 0475 0475 . - - . - . . . .

?Z;ii?f(f:ﬁ TRA-06 0.95 0.50 1.00 0.475 0.475 0.475 B - - B - B - - -
TRAO7 | 005 | 050 | 100 0475 0475 0475 - - - - - - - - -
TRA08 | o5 | 050 | 100 0475 0475 0475 - - - - - - - - -
Operarios 0.83 0.60 1.65 0.500 2.502 4.128 - - - - - - - - -

TOTAL 78.1
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ANEXO N°29: Programa de capacitacion 5S’s y campaiia de sensibilizacion

PROGRAMA DE CAPACITACION 5S's

NOMBRE DE CAPACITACION

[ Introduccién a la Filosofia 5S's en Produccion

OBJETIVOS DE CAPACITACION

Objetivos Generales

Optimizar el flujo de materiales, mediante la eliminacion de desperdicios,
reduccion de tiempos e interaccion continua del personal capacitado y
entrenado con las mejores practicas de produccion, ademas del cuidado de
la infraestructura, maquinaria, equipos y materiales. Ello con la finalidad de
reducir los costos de operacion, cambio cultura organizacional e incremento
del compromiso en los colaboradores enfocados a la alta productividad.

Objetivos Generales

Objetivo General

Objetivo Especifico 1 Conseguir estaciones de trabajo limpias y ordenadas.
Objetivo Especifico 2 Lograr incrementar la productividad del personal
Objetivo Especifico 3 Brindar un mejor lugar de trabajo que ofrezca mayor seguridad.
CONTENIDO
Participantes Tema Contenido
1. ;Qué son las 58's?
2. Presentacion de las 5S's
3. Definicion de los tipos de desperdicios
Todo el personal de la , car. | 4.Fasesdelas5 S's
empresa Metodologia 5's 5. Beneficios de la aplicacion de las 5S's
6. Casos de Exito 5S's en la industria
7. Requerimiento de formatos y estindares
8. Programa de auditorias

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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ANEXO N°30: Layout implementacion 5S’s

e Layout 5S’s area de lavado:
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e Layout 5S’s area de acabado:
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e Layout 5S’s area de confeccion:
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e Layout 5S’s area de corte:
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ANEXO N°31: Auditoria inicial 5S’s

o Auditoria inicial area de corte

EMPRESA:

Business Garment S.A.C.

Area de Corte

AREA:

Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)

No esta implementado: 1
Regular, se estd iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO S: 25%
TOTAL: 10.4
Categoria | Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
(Existen  cosas  innecesarias  que En el area de trabajo puede encontrarse merma de tela
1 | interrumpen el libre transito en el puesto | X en el suelo, generada en el proceso de corte. Lo cual
de trabajo? obstaculiza el libre transito.
. Al inicio del corte, los moldes de los pantalones y las
¢ Se encuentran las cosas necesarias y en la . P . . |
) . ; . herramientas (maquina cortadora, tijera y tizas) no estan
2 | cantidad requerida para realizar un trabajo X X i .
Sptimo? dispuestas al alcance del operario para ejecutar el
P : proceso.
El 4rea de trabajo no cuenta con tachos o contenedores
3 (Hay tachos o contenedores de X para los desperdicios, dado que toda la merma obtenida
desperdicios debidamente clasificados? es acumulada en otra drea para ser reciclada o
desechada.
. eta Aun persiste el desorden en los puestos de trabajo. Dado
SEPARACION ¢Estan aprovechando el personal su . . !
. . . . que los operarios colocan elementos innecesarios en la
(PASO 1) 4 | espacio de trabajo de manera eficiente y X . . .
racional? mesa de trabajo, evitando que se aproveche el espacio
) plenamente.
El personal cuenta con la O/F con las cantidades y
5 (El personal tiene los documentos (O/F) X especificaciones necesarias para realizar el corte de las
necesarios para desarrollar su labor? piezas requeridas para la confeccion. Sin embargo, es
necesario supervisar su cumplimiento.
¢ Existen documentacion errada (O/F) que Existen errores en la programacion de la produccion,
6 | puede conducir a errores en el proceso de X ello se puede evidenciar en el exceso de stock en proceso
produccion? al final del corte.
'Se encuentran los avisos v sefiales de El area de corte no cuenta con avisos ni seflales de
71¢ . . y X seguridad que permitan identificar las zonas de
seguridad actualizados en el area? . . .
seguridad, rutas de escape o peligros potenciales.
TOTAL 31 30 14
Las herramientas (maquina cortadora, tijeras y tizas) se
. . o encuentran dispuestas de forma desordenada, ello no
¢Se dispone de un sitio adecuado para cada . . s P
. . . permite que sean localizadas con facilidad. Asi mismo,
1 | elemento (materia prima, insumos y X .
. o . no cuentan con un lugar especifico para colocar el
herramientas) utilizado en el trabajo? . R .
inventario inicial de fardos de tela que procederan a ser
tendidos.
¢Se dispone de un lugar (caja o gabinete) Se cuenta con un pequefio almacén, pero se tienen todas
2 | para identificar elementos utilizados con | X las herramientas mezcladas sin clasificarse por
poca frecuencia? frecuencia.
Encuentran cualquier elemento necesario operario debe movilizarse constantemente de su lugar
E t Iq 1 t El op deb: 1 tant te de su lug;
3 | o documento (O/F) en forma inmediata sin X de trabajo para encontrar los elementos requeridos para
desplazarse de su lugar de trabajo? ejecutar el proceso.
ORDEN 'Se encuentra el drea ordenada para Frecuentemente puede visualizarse mermas de tela en la
(PASO 2) 4| % . . P X mesa de trabajo y en los pasillos que dificultan el trabajo
realizar un trabajo fluido? ) .
y desplazamiento fluido.
5 ¢ Es facil reconocer el lugar para cada cosa X En el area de trabajo no se cuenta con un lugar para cada
(material, herramienta, etc.)? herramienta o material.
En algunos casos, los operarios no devuelven los
¢ Se devuelven las cosas en su lugar luego . . .
6 X materiales o herramientas en el lugar designado para
de usarlas?
estos.
R . J La mesa de trabajo no se encuentra sefializada, de tal
(Esta la mesa de trabajo sefalizada de . . . -
manera que los operarios puedan identificar rapidamente
7 | manera que el personal pueda reconocer | X . L. ) .
. P cada material. Asi mismo, se identifican mermas de tela
un ambiente ordenado y optimo? L K -
que impiden la correcta ejecucion de las labores.
TOTAL 4 2 1 0 11

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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EMPRESA: Business Garment S.A.C.

Area de Corte

AREA: Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)
10%

No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%

TOTAL: 10.4

Categoria \ Pregunta 1 2 3 4 \ Observaciones
(Se identifica los materiales . N L. ,
. R No cuentan con materiales de limpieza proximos al area de

1 | necesarios para la limpieza del | X trabaio
area? Jo-

5 (Permanece el area de trabajo X Frecuentemente se encuentran residuos solidos (mermas de
limpio sin residuos en los pisos? tela y papeles) en los pisos.

(Personal operario se ve obligado . A . . .
L p¢ Ve obligad Los operarios deben de limpiar el 4rea de trabajo previamente
3 | a limpiar su area de trabajo envés X R ..
. a la realizacion de las actividades.
de trabajar normalmente?
(Los cajones o gabinetes de los . . N .
No, los operarios no mantienen la limpieza en el area de

4 | colaboradores se  encuentran | X .

L trabajo.

LIMPIEZA limpios?

(PASO 3) s Exi 1 . . . . ,
¢bxiste. un r'esp'onsab ¢ o No existe un responsable directo de la limpieza del area de

5 | encargado de la limpieza del area X .

C trabajo.
de trabajo?
(Cuando un paro inesperado . - - .
Ghu un p P Los operarios priorizan la continuidad de las operaciones, la
ocurre, los operadores S . , . X
6 . S . X limpieza la realizan dias posteriores al final del procesamiento
habitualmente limpian su area de .
. del lote asignado.
trabajo?
¢ Existe un control de los tachos de No, dado que no se cuentan con tachos. Solo se verifica que las

7 | basura utilizados en el area de | X mermas de tela se trasladen al almacén de desperdicios para
trabajo? luego desecharlas.

TOTAL 5 2 0 09
(Estd  toda la  informacion . . .

L . No existen procedimientos documentados, los operarios

1 | (procedimientos) necesariamente | X X e

- trabajan de acuerdo a su experiencia.
visibles?
(Estan | h ici . .
2|¢ ste'm 08 tac' 0s de desperdicios X No se observan tachos o contenedores en el area de trabajo.
limpios y vacios?
. Los operarios aplican lo ensefiado en el entrenamiento; sin
(Se respeta  consistentemente . . ..
3 . . X embargo, en muchos casos trabajan bajo su experiencia y no
todos los estandares establecidos? . . .
existen estandares publicados.
ESTANDARIZACION [} ¢(Existen procedimientos estandar X No existen procedimientos estandar activos para el proceso de
(PASO 4) activos? corte.

5 ¢Se cumplen con las 3s (separar, X Se cumplen las primeras 3S parcialmente con una baja
ordenar y limpiar) en su totalidad? performance.

6 (Se realizan  constantemente X Se utilizan métodos empiricos para la ejecucion de las
mejoras en el area de trabajo? operaciones, no se busca con prioridad la mejora continua.

. Existe un supervisor designado para el proceso de corte. Esta
(Hay un responsable definido P gnaco p P .
7 X encargado del correcto cumplimiento del lote de piezas en la
para el proceso? . . .
cantidad y tiempos establecidos.
TOTAL 10
Actualmente el personal no se encuentra recibiendo

1 (Esta el personal recibiendo X capacitaciones en 5S, dado es una iniciativa que se pretende
capacitacion 5s? implementar. Asi mismo, no tienen conocimiento de la

metodologia.

2 (Usa el personal operario el X El personal asiste al area con ropa de calle, no cuentan con un
uniforme adecuado? uniforme estandar.

3 (Personal utiliza los EPP’s X Los colaboradores utilizan EPP's como tapabocas y guantes.
adecuados en el area de trabajo? Sin embargo, algunas veces incumplen con estas medidas.
¢Se limpia el lugar de trabajo Normalmente se limpia el area de trabajo dias después que se

DISCIPLINA 4 | cuando se acaba el horario de | X cumple con el lote. Por ello, se puede visualizar residuos en los
(PASO 5) trabajo? pasillos y en la mesa, aun si no se encuentran laborando.
¢Se realizan auditorias constantes . . - .
L Hoy en dia no se realizan auditorias para el cumplimiento de
5 | acerca del cumplimiento de las | X \
las 5S's.
58?

6 (Esta el personal comprometido X El personal no cumple con un procedimiento, ejecutan sus
con los procedimientos definidos? actividades por experiencia.
{Cumplen los miembros

7 encargados hac@r . seguimiento X Atn no existen reuniones 5S's.
sobre el cumplimiento de los
horarios de reunién de 5s?

TOTAL 5 1 1 0| 10

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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e Auditoria inicial area de confeccion

AUDITORIA 58

EMPRESA: Business Garment S.A.C. Area de Confeccion
AREA: Produccion FECHA:
) CALIFICACION (PESOS)
CRITERIOS DE CALIFICACION

PASO 1: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%

TOTAL: 11.9

Categoria Pregunta 1 2 3 4 Observaciones

En el area de trabajo puede encontrarse el inventario en
proceso y residuos solidos en el suelo (tela, piezas
erroneas e hilos) del proceso de confeccion. Ello
obstaculiza el libre transito.

(Existen  cosas  innecesarias  que
interrumpen el libre transito en el puesto | X
de trabajo?

¢ Se encuentran las cosas necesarias y en Los materiales (hilos y agujas), herramientas e inventario
la cantidad requerida para realizar un | X en proceso no estan dispuestas al alcance del operario para
trabajo optimo? ejecutar las actividades de forma correcta.

(Hay tachos o contenedores de X El area de trabajo cuenta con tachos; sin embargo, no se
desperdicios debidamente clasificados? encuentran clasificados por tipo de desperdicios.

Adn persiste el desorden en los puestos de trabajo. Dado
que los operarios colocan elementos innecesarios en la
mesa de trabajo, evitando que se aproveche el espacio
plenamente.

(Estan aprovechando el personal su
SEPARACION espacio de trabajo de manera eficiente y X
(PASO 1) racional?

El personal cuenta con la O/F con las cantidades y
(El personal tiene los documentos (O/F) especificaciones necesarias para realizar la confeccion de
necesarios para desarrollar su labor? las prendas solicitadas. Sin embargo, es necesario
supervisar su cumplimiento.

¢ Existen documentacion errada (O/F) que Existen errores en la programacion de la produccion, ello
puede conducir a errores en el proceso de X se puede evidenciar en el exceso de stock en proceso al
produccion? final de la confeccion.

El 4rea de confeccion no cuenta con avisos ni sefiales de
X seguridad que permitan identificar las zonas de seguridad,
rutas de escape o peligros potenciales.

(Se encuentran los avisos y sefiales de
seguridad actualizados en el area?

TOTAL 31 3 0 14

Los materiales (hilos y aguja) se encuentran dispuestas de
forma desordenada, lo cual no permite que sean
localizadas con facilidad. Asi mismo, no cuentan con un
lugar especifico para colocar el inventario en proceso
(piezas). Ello ocasiona que haya obstaculos en los
pasillos.

¢Se dispone de un sitio adecuado para
cada elemento (materia prima, insumos y | X
herramientas) utilizado en el trabajo?

¢ Se dispone de un lugar (caja o gabinete)
para identificar elementos utilizados con X
poca frecuencia?

Se cuenta con un gabinete, pero se tienen las herramientas
mezcladas sin clasificarse por frecuencia.

¢ Encuentran cualquier elemento
necesario o documento (O/F) en forma X El operario cuenta con los elementos dispuestos en la
inmediata sin desplazarse de su lugar de mesa de trabajo, pero de manera desordenada.

trabajo?

ORDEN
(PASO 2)

Aun puede visualizarse mermas de tela en la mesa de
X trabajo, ademas del inventario en proceso en los pasillos
que dificultan el trabajo y desplazamiento fluido.

(Se encuentra el area ordenada para
realizar un trabajo fluido?

¢ Es facil reconocer el lugar para cada cosa En el area de trabajo no se cuenta con un lugar para cada
(material, herramienta, etc.)? herramienta o material.

En algunos casos, los operarios no devuelven los
X materiales o herramientas en el lugar designado para
estos.

¢ Se devuelven las cosas en su lugar luego
de usarlas?

La mesa de trabajo no se encuentra sefializada, de tal
manera que los operarios puedan identificar rapidamente
cada material. Asi mismo, se identifican mermas de tela
que impiden la correcta ejecucion de las labores.

TOTAL 32 2 0 13
Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

(Esta la mesa de trabajo sefializada de
manera que el personal pueda reconocer | X
un ambiente ordenado y 6ptimo?
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EMPRESA:

Business Garment S.A.C.

AUDITORIA 58

Area de Confeccion

AREA:

Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)

PASO I: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 11.9
Categoria \ \ Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
(Se identifica los materiales . B . ,
. A Los materiales de limpieza no se encuentran proximos al area
necesarios para la limpieza del X .
. de trabajo.
area?
(Permanece el area de trabajo X Frecuentemente se encuentran residuos solidos (hilos y
limpio sin residuos en los pisos? mermas de tela) en los pisos.
[ Personal operario se ve obligado . N . .
[ Pe ongac Los operarios deben de limpiar y ordenar el area de trabajo, lo
a limpiar su area de trabajo envés X . R .
. cual interrumpe la continuidad de las actividades.
de trabajar normalmente?
L j i 1 . . A .
¢Los cajones o gabinetes de los No, los operarios no mantienen la limpieza en el area de
colaboradores  se  encuentran | X .
A trabajo.
LIMPIEZA limpios?
(PASO 3) (Existe n responsable o . . . .
6EX u resp . No existe un responsable directo de la limpieza del area de
encargado de la limpieza del area X .
. trabajo.
de trabajo?
[Cuando un paro inesperado . . - .
¢ P P Los operarios priorizan la continuidad de las operaciones, la
ocurre, los operadores L . .
. S . X limpieza la realizan al final del procesamiento del lote
habitualmente limpian su area de .
o asignado.
trabajo?
¢ Existe un control de los tachos de Los tachos son de desechos generales, no se tiene la cultura de
basura utilizados en el area de X clasificar los residuos solidos. Asi mismo, el control es
trabajo? minimo.
TOTAL 2 5 0 0 12
(Esta  toda la informacion . . .
o . No existen procedimientos documentados, los operarios
(procedimientos) necesariamente | X X e
- trabajan de acuerdo a su experiencia.
visibles?
. .. Los tachos son vaciados cuando llegan al méaximo de su
¢(Estan los tachos de desperdicios IS
A o X capacidad; sin embargo, no hay un control constante de su
limpios y vacios? .
estado durante la jornada.
. Los operarios aplican lo ensefiado en el entrenamiento; sin
(Se respeta  consistentemente . . Lo
. . X embargo, en muchos casos trabajan bajo su experiencia y no
todos los estandares establecidos? . A .
existen estandares publicados.
ESTANDARIZACION o P A T T A .
(PASO 4) (Existen procedimientos estandar X No existen procedimientos estandar activos para el proceso de
activos? confeccidn.
¢Se cumplen con las 3s (separar, X Se cumplen las primeras 3S parcialmente con una baja
ordenar y limpiar) en su totalidad? performance.
(Se realizan  constantemente X Se utilizan métodos empiricos para la ejecucion de las
mejoras en el area de trabajo? operaciones, no se busca con prioridad la mejora continua.
. Existe un supervisor designado para el proceso de confeccion.
(Hay un responsable definido XIste un sup & para ¢1 p .
ara ol proceso? X | Esta encargado del correcto cumplimiento del lote de piezas en
P | la cantidad y tiempos establecidos.
TOTAL C N | 12
Actualmente el personal no se encuentra recibiendo
(Esta el personal recibiendo X capacitaciones en 5S, dado es una iniciativa que se pretende
capacitacion 5s? implementar. Asi mismo, no tienen conocimiento de la
metodologia.
(Usa el personal operario el X El personal asiste al area con ropa de calle, no cuentan con un
uniforme adecuado? uniforme estandar.
(Personal utiliza los EPP’s X Los colaboradores utilizan EPP's como tapabocas. Sin
adecuados en el area de trabajo? embargo, algunas veces incumplen con estas medidas.
(Se limpia el lugar de trabajo Normalmente se limpia el area de trabajo dias después que se
cuando se acaba el horario de | X cumple con el lote. Por ello, se puede visualizar residuos en los
DISCIBLING trabajo? asillos y en la mesa, aun si no se encuentran laborando
(PASO 5) yo: p y > :
¢ Se realizan auditorias constantes . . A .
- Hoy en dia no se realizan auditorias para el cumplimiento de
acerca del cumplimiento de las | X )
las 5S's.
58?
(Esta el personal comprometido X El personal no cumple con un procedimiento, ejecutan sus
con los procedimientos definidos? actividades por experiencia.
{Cumplen los miembros
e hag imient . . .
neargados cer - seguimiento | Alin no existen reuniones 58's.
sobre el cumplimiento de los
horarios de reunién de 5s?
TOTAL 51 1 0 10

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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e Auditoria inicial area de lavado

AUDITORIA 58

EMPRESA: Business Garment S.A.C.

Area de Lavado

AREA: Produccion
CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)

No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 13.65
Categoria | | Pregunta 1/2 3 4 Observaciones
. . . En el area de trabajo puede encontrarse el inventario en
(Existen  cosas  innecesarias  que . -
. . o proceso, materiales (baldes, recipientes) y contenedores
interrumpen el libre transito en el puesto X . . .
. de transporte mal ubicados. Lo cual obstaculiza el libre
de trabajo? L
transito.
(Se encuentran las cosas necesarias y en la Los insumos quimicos deben ser solicitados al almacén
cantidad requerida para realizar un trabajo X del area de lavado y recogido por el mismo operario, de
optimo? acuerdo la O/F con la receta para el color solicitado.
(Hay tachos o contenedores de X El area de trabajo cuenta con tachos; sin embargo, no se
desperdicios debidamente clasificados? encuentran clasificados por tipo de desperdicios.
. Aun persiste el desorden en los puestos de trabajo. Dado
(Estan aprovechando el personal su . . :
. . . que los operarios colocan elementos innecesarios en la
espacio de trabajo de manera eficiente y X S . .
o . estacion de trabajo, evitando que se aproveche el
SEPARACION racional? N
espacio plenamente.
El personal cuenta con la O/F con la cantidad de
. insumos especificaciones necesarias para el
(El personal tiene los documentos (O/F) Y P P
. X | procesamiento de las prendas con el color y acabados
necesarios para desarrollar su labor? . . : :
solicitados. Sin embargo, es necesario supervisar su
optimo cumplimiento.
(Existen documentacion errada (O/F) que La documentacion cuenta con las especificaciones
puede conducir a errores en el proceso de X | precisas; asi mismo, se verifica que los datos sean
produccion? correctos para iniciar la produccion.
. ~ El area no cuenta con avisos ni sefiales de seguridad que
(Se encuentran los avisos y seflales de L . .
. . ? X permitan identificar las zonas de seguridad, rutas de
seguridad actualizados en el area? . .
escape o peligros potenciales.
TOTAL 112 2 2 19
. . Los materiales (baldes, recipientes, envases) se
(Se dispone de un sitio adecuado para .
. . . encuentran dispuestas de forma desordenada, lo cual no
cada elemento (materia prima, insumos y | X ; . i
. o . permite que sean localizadas con facilidad. Ello
herramientas) utilizado en el trabajo? . : .
ocasiona que haya obstaculos en los pasillos.
i ispon n lugar (caj in .
aSe d'SpO © de un luga (cajgg gabinete) No cuentan con un gabinete para colocar los elementos
para identificar elementos utilizados con | X X . e,
X de baja frecuencia de utilizacion.
poca frecuencia?
(Encuentran cualquier elemento necesario . .
. X . Los elementos necesarios se encuentran dispuestos de
o documento (O/F) en forma inmediata sin X
. manera desordenada.
desplazarse de su lugar de trabajo?
. Se visualiza los pisos y pasillos himedos, ademas del
(Se encuentra el area ordenada para : . . .
ORDEN . . . X inventario en proceso en los pasillos que dificultan el
realizar un trabajo fluido? . X X
(PASO 2) trabajo y desplazamiento fluido.
(Es facil reconocer el lugar para cada cosa X En el area de trabajo no se cuenta con un lugar para cada
(material, herramienta, etc.)? herramienta o material.
En algunos casos, los operarios no devuelven los
(Se devuelven las cosas en su lugar luego . . .
o X materiales o herramientas en el lugar designado para
de usarlas?
estos.
La estacion de trabajo no se encuentra sefializada, de tal
(La estacion de trabajo sefializada de manera que los operarios puedan identificar
manera que el personal pueda reconocer | X rapidamente cada material. Asi mismo, se identifican
un ambiente ordenado y 6ptimo? desperdicios que impiden la correcta ejecucion de las
labores.

TOTAL
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EMPRESA:

Business Garment S.A.C.

AREA:

Area de Lavado

AREA:

Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)

PASO 1: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 13.65
Categoria Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
;Se identifica los materiales . L L. ,
. - Los materiales de limpieza no se encuentran proximos al area
necesarios para la limpieza del X )
0 de trabajo.
area’
(Permanece el area de trabajo . - .
e . raba X | No se encuentran residuos solidos en los pisos.
limpio sin residuos en los pisos?
(P 1 i i N . . .
GF TSOnal Operario ¢ ve (.)b 1gad,o Los operarios limpian el area de trabajo durante el largo tiempo
a limpiar su 4rea de trabajo envés X . . Lo
. de procesamiento en la mayoria de maquinas.
de trabajar normalmente?
(Los cajones o gabinetes de los
colaboradores se  encuentran X Los operarios limpian frecuentemente el area de trabajo.
LIMPIEZA limpios?
(PASO 3) (Existe un  responsable o
encargado de la limpieza del area X El operario es el responsable de la limpieza del area de trabajo.
de trabajo?
(Cuando un paro inesperado
ocurre, los operadores X Los operarios las demoras para limpiar el area de trabajo y el
habitualmente limpian su area de piso.
trabajo?
(Existe un control de los tachos de Los tachos son de desechos generales, no se tiene la cultura de
basura utilizados en el area de X clasificar los residuos sdlidos. Asi mismo, el control es
trabajo? minimo.
TOTAL [ T | 20
(Estd toda la informacion . . .
¢ . . No existen procedimientos documentados, los operarios
(procedimientos) necesariamente | X X L
- trabajan de acuerdo a su experiencia.
visibles?
. .. Los tachos son vaciados cuando llegan al maximo de su
(Estan los tachos de desperdicios I
L o X capacidad; sin embargo, no hay un control constante de su
limpios y vacios? .
estado durante la jornada.
X . Los operarios aplican lo ensefiado en el entrenamiento; sin
(Se respeta consistentemente . . L
. . X embargo, en muchos casos trabajan bajo su experiencia y no
todos los estandares establecidos? . , )
existen estandares publicados.
HSIANIDAT /O] ¢Existen procedimientos estandar | o No existen procedimientos estandar activos para los procesos
EDY activos? en analisis.
(Se cumplen con las 3s (separar, X Se cumplen las primeras 3S parcialmente con una performance
ordenar y limpiar) en su totalidad? media.
(Se realizan  constantemente X Se utilizan métodos empiricos para la ejecucion de las
mejoras en el area de trabajo? operaciones, no se busca con prioridad la mejora continua.
. Existe un supervisor designado para el proceso. Esta encargado
(Hay un responsable definido P - cesig P proc g
X | del correcto cumplimiento del lote de piezas en la calidad,
para el proceso? N . .
cantidad y tiempos establecidos.
TOTAL 4 1 1 1 13
Actualmente el personal no se encuentra recibiendo
(Esta el personal recibiendo X capacitaciones en 58S, dado es una iniciativa que se pretende
capacitacion 5s? implementar. Asi mismo, no tienen conocimiento de la
metodologia.
(Usa el personal operario el . . .
‘Jq P perart X No cuentan con un uniforme estandar. Ejemplo: mamelucos.
uniforme adecuado?
. . , Los colaboradores utilizan EPP's como botas. Sin embargo, no
(Personal utiliza los EPP’s L . ., . Lo
. . X cuentan utilizan guantes (manipulacion de insumos quimicos)
adecuados en el area de trabajo? . .
y orejeras (ruido).
;Se limpia el lugar de trabajo Normalmente se limpia el area de trabajo después que se
DISCIPLINA cuando se acaba el horario de X cumple la jornada. Por ello, se puede visualizar los pasillos
(PASO 5) trabajo? hamedos y algunos residuos.
(Se realizan auditorias constantes . . - L
. Hoy en dia no se realizan auditorias para el cumplimiento de
acerca del cumplimiento de las | X \
las 58's.
58?
(Esta el personal comprometido X El personal no cumple con un procedimiento, ejecutan sus
con los procedimientos definidos? actividades por experiencia.
(Cumplen los miembros
arga h imient . . .
encargados acer - seguimiento | Aun no existen reuniones 5S's.
sobre el cumplimiento de los
horarios de reunion de 5s?
TOTAL 4 3 0 0 10
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e Auditoria inicial area de acabado

EMPRESA:

AUDITORIA 58

Business Garment S.A.C.

Area de Acabado

AREA:

Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)

PASO 2:

No esta implementado: 1 20%
Regular, se estd iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 12
Categoria Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
(Existen  cosas  innecesarias = que En el 4rea de trabajo puede encontrarse mermas (bolsas,
1 | interrumpen el libre transito en el puesto X etiquetas) e inventario del proceso de acabado. Ello
de trabajo? obstaculiza el libre transito.
. Los materiales (botones, remaches, hilos, agujas, hantags
(Se encuentran las cosas necesarias y en la . . . °
X . . . y bolsas), herramientas e inventario en proceso no estan
2 | cantidad requerida para realizar un trabajo X . - .
C o dispuestas al alcance del operario para ejecutar las
optimo? H
actividades de forma correcta.
3 (Hay tachos o contenedores de X El area de trabajo cuenta con tachos; sin embargo, no se
desperdicios debidamente clasificados? encuentran clasificados por tipo de desperdicios.
. Aun persiste el desorden en los puestos de trabajo. Dado
(Estan aprovechando el personal su . . .
. . . que los operarios colocan elementos innecesarios en la
. 4 | espacio de trabajo de manera eficiente y X . . .
SEPARACION racional? mesa de trabajo, evitando que se aproveche el espacio
(PASO 1) i plenamente.
El personal cuenta con la O/F con las cantidades y
5 (El personal tiene los documentos (O/F) X especificaciones necesarias para realizar el acabado de
necesarios para desarrollar su labor? las prendas solicitadas. Sin embargo, es necesario
supervisar su cumplimiento.
(Existen documentacion errada (O/F) que Existen errores en la programacion de la produccion, ello
6 | puede conducir a errores en el proceso de X se puede evidenciar en el exceso de stock en proceso al
produccion? final del acabado.
X . ~ El area de confeccion no cuenta con avisos ni sefiales de
(Se encuentran los avisos y sefales de 8 . . .
7 . . Y X seguridad que permitan identificar las zonas de
seguridad actualizados en el area? . . .
seguridad, rutas de escape o peligros potenciales.
TOTAL 1 4 2 0 15
Los materiales (botones, remaches, hilos, agujas, hantags
. . bolsas) se encuentran dispuestas de forma
(Se dispone de un sitio adecuado para M ) u . pu R
L . desordenada, lo cual no permite que sean localizadas con
1 | cada elemento (materia prima, insumos y | X .. . ’
. o . facilidad. Asi mismo, no cuentan con un lugar especifico
herramientas) utilizado en el trabajo? . :
para colocar el inventario en proceso (prendas). Ello
ocasiona que haya obstaculos en los pasillos.
;Se dispone de un lugar (caja o gabinete . .
¢ Ispon un lugar (caj ' 0 & ) Se cuenta con un gabinete, pero se tienen las
2 | para identificar elementos utilizados con X X . ! .
poca frecuencia? herramientas mezcladas sin clasificarse por frecuencia.
(Encuentran cualquier elemento necesario . .
. ) . El operario cuenta con los elementos dispuestos en la
3 | o documento (O/F) en forma inmediata sin X .
. mesa de trabajo, pero de manera desordenada.
ROE desplazarse de su lugar de trabajo?
0 > R . Aun puede visualizarse mermas de materia prima en la
(PASO 2) (Se encuentra el drea ordenada para . . . .
4 . . . X mesa de trabajo, ademas del inventario en proceso en los
realizar un trabajo fluido? . : . . .
pasillos que dificultan el trabajo y desplazamiento fluido.
5 (Es facil reconocer el lugar para cada cosa X En el area de trabajo no se cuenta con un lugar para cada
(material, herramienta, etc.)? herramienta o material.
. En algunos casos, los operarios no devuelven los
(Se devuelven las cosas en su lugar luego : . .
6 de usarlas? X materiales o herramientas en el lugar designado para
) estos.
. . - La mesa de trabajo no se encuentra sefializada, de tal
(Esta la mesa de trabajo sefalizada de . . . .
manera que los operarios puedan identificar rapidamente
7 | manera que el personal pueda reconocer | X . A . .
. L cada material. Asi mismo, se identifican mermas de tela
un ambiente ordenado y 6ptimo? L . o
que impiden la correcta ejecucion de las labores.
TOTAL 3 310 12
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EMPRESA:

Business Garment S.A.C.

AUDITORIA 58

Area de Acabado

AREA:

Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)

PASO I: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 12
Categoria Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
(Se identifica los materiales . L - .
. A Los materiales de limpieza no se encuentran proximos al area
necesarios para la limpieza del X de trabaio
area? vo-
(Permanece el area de trabajo X Se pueden encontrar residuos solidos (hilos, mermas de
limpio sin residuos en los pisos? etiquetas y bolsas) en los pisos.
;Personal operario se ve obligado . A . .
G Pe OlEAC Los operarios deben de limpiar y ordenar el area de trabajo, lo
a limpiar su 4rea de trabajo envés X X L .
. cual interrumpe la continuidad de las actividades.
de trabajar normalmente?
;L j inet 1 . . - .
¢lLos cajones o gabinetes de los No, los operarios no mantienen la limpieza en el area de
colaboradores se  encuentran | X trabaio
LIMPIEZA limpios? Jo-
(PASO 3) (Existe n responsable o . . L .
¢EX u respe . No existe un responsable directo de la limpieza del area de
encargado de la limpieza del area X trabaio
de trabajo? Jo-
;Cuando un paro inesperado . L - .
gcurre losp o er]; dores Los operarios priorizan la continuidad de las operaciones, la
. > op . X limpieza la realizan al final del procesamiento del lote
habitualmente limpian su area de .
. asignado.
trabajo?
(Existe un control de los tachos de Los tachos son de desechos generales, no se tiene la cultura de
basura utilizados en el area de X clasificar los residuos solidos. Asi mismo, el control es
trabajo? minimo.
TOTAL 1 6 0 0 13
(Estd toda la informacion . . .
¢ . . No existen procedimientos documentados, los operarios
(procedimientos) necesariamente | X X e
- trabajan de acuerdo a su experiencia.
visibles?
R . Los tachos son vaciados cuando llegan al méaximo de su
(Estan los tachos de desperdicios X capacidad: sin embar h trol tante d
o ‘o p H go, no hay un control constante de su
limpios y vacios? .
estado durante la jornada.
. . Los operarios aplican lo ensefiado en el entrenamiento; sin
(Se respeta consistentemente . . .
. . X embargo, en muchos casos trabajan bajo su experiencia y no
todos los estandares establecidos? . . .
existen estandares publicados.
ESTANDARIZACION (Existen procedimientos estandar X No existen procedimientos estandar activos para el proceso de
~ (PASO 4) activos? acabado.
(Se cumplen con las 3s (separar, X Se cumplen las primeras 3S parcialmente con una baja
ordenar y limpiar) en su totalidad? performance.
(Se realizan  constantemente X Se utilizan métodos empiricos para la ejecucion de las
mejoras en el drea de trabajo? operaciones, no se busca con prioridad la mejora continua.
) Y D! p! )
. Existe un supervisor designado para el proceso de acabado.
JHi 1 fi . L .
oarzyel u?oczt:igonsab e definido X | Esta encargado del correcto cumplimiento del lote de piezas en
P P ) la cantidad y tiempos establecidos.
TOTAL 12
Actualmente el personal no se encuentra recibiendo
(Esta el personal recibiendo X capacitaciones en 58S, dado es una iniciativa que se pretende
capacitacion 5s? implementar. Asi mismo, no tienen conocimiento de la
metodologia.
(Usa el personal operario el X El personal asiste al area con ropa de calle, no cuentan con un
uniforme adecuado? uniforme estandar.
(Personal utiliza los EPP’s X Los colaboradores utilizan EPP's como tapabocas. Sin
adecuados en el area de trabajo? embargo, algunas veces incumplen con estas medidas.
(Se limpia el lugar de trabajo Normalmente se limpia el area de trabajo dias después que se
& P g J 12 Y pucs q
5 cuando se acaba el horario de | X cumple con el lote. Por ello, se puede visualizar residuos en los
DI(?)CAI:) (I)*I:)IA trabajo? pasillos y en la mesa, aun si no se encuentran laborando.
S (Se realizan auditorias constantes . . - o
. Hoy en dia no se realizan auditorias para el cumplimiento de
acerca del cumplimiento de las | X las 5S's
58? )
(Esta el personal comprometido X El personal no cumple con un procedimiento, ejecutan sus
con los procedimientos definidos? actividades por experiencia.
(Cumplen los miembros
encargados hacer seguimiento . . .
& er seg X Aln no existen reuniones 5S's.
sobre el cumplimiento de los
horarios de reunion de 5s?
TOTAL 5 1 1 0 10

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

224



e Auditoria inicial almacén de avios

EMPRESA:

Business Garment S

AUDITORIA 58

Almacén de avios

AREA:

Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)

PASO I: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
xcelente, la implementacion es a o: : o
Excelente, la impl t; 1100% 4 PASO 5 25%
TOTAL: 9.1
Categoria \ Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
(Existen cosas innecesarias  que En el area de trabajo puede encontrarse mermas de telas,
interrumpen el libre transito en el puesto | X bolsas, cajas, entre otros avios que obstaculiza el libre
de trabajo? transito.
'S encuentran las cosas necesarias v en El almacén se encuentra abastecido de los diferentes
¢ . . s y avios necesarios para la produccion. Sin embargo, existen
la cantidad requerida para realizar un X . . . f
rabajo 6ptimo? ciertos materiales que no son necesarios ubicados
: desprolijamente.
(Hay tachos o contenedores de X El 4rea de trabajo no cuenta con tachos para la
esperdicios debidamente clasificados? isposicion de los residuos solidos.
desperd debid te clasificados? disp: de | d lid
‘Estdn aprovechando el personal su Existe bastante desorden en el almacén, lo cual impide
gs acio dé’ trabaio de manerg eficiente X que el encargado de almacén pueda realizar la ubicacion,
P: J y traslados, registro de entradas y registro de salidas de los
racional? materiales
(El personal tiene los documentos X El personal registra los materiales de forma manual y
necesarios para desarrollar su labor? posteriormente se digitaliza.
L Exist tacio . .
grxisten do&;umen acién errada que No se registran errores frecuentes en el registro de los
puede conducir a errores en el proceso de X inventarios (Kardex)
abastecimiento? ’
'S¢ encuentran los avisos v sefiales de El almacén de avios no cuenta con avisos ni sefiales de
(sJe uridad actualizados en el}z]irea“' X seguridad que permitan identificar las zonas de
€ : seguridad, rutas de escape o peligros potenciales.
TOTAL 4 1 2 0 12
(Se dispone de un sitio adecuado para Los materiales (botones, remaches, hilos, agujas, hantags
cada elemento (materia prima, insumos y | X y bolsas) se encuentran dispuestas de forma desordenada,
herramientas) ubicados en el almacén? lo cual no permite que sean ubicados con facilidad.
(Se dispone de un lugar (caja o gabinete . . .
(¢ d1sp 6 u] ugar ( J'l' & ) No se cuenta con un gabinete, los materiales estan
para identi iear ¢ ementos utilizados con | X dispuestos sin clasificarse por frecuencia.
poca frecuencia?
LE! Iqui 1 . . o
;e:e(:;l;til(t)rano dglclsxglelz:) ene erfr(l)e;iz Los elementos estan colocados sin un criterio razonable
. . R X de orden, lo cual dificulta la ejecucion de las actividades
inmediata sin desplazarse de su lugar de realizadas en el almacén
trabajo? :
ORDEN :Se encuentra ¢l 4rea ordenada para A1f1n puede visualizarse mermas, cajgs, bolsas de mat‘eria
(PASO 2) . R . X prima en el area de trabajo. Ello dificulta el trabajo y
realizar un trabajo fluido? desplazamiento fluido
Es facil reconocer el luear para cada Los elementos del almacén se encuentras ubicados
¢ X ! lugar p X desordenadamente, ello dificulta la busqueda de los avios
cosa (material, herramienta, etc.)? solicitados por produccién
'S devuelven las cosas en su lugar luceo En algunos casos, los operarios no devuelven los
¢ g & X materiales o herramientas en el lugar designado para
de usarlas? estos
Los estantes de almacenamiento estén Los estantes de almacenamiento no se encuentran
geﬁaliza dos de manera aque el personal sefializados, de tal manera que los operarios puedan
ueda reconocer un ambig,nte or dpena do X identificar rapidamente cada material. Asi mismo, se
g (imo? y identifican mermas de tela que impiden la correcta
P : ejecucion de las labores.
TOTAL 5 2 00 9
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Business Garment S.

Almacén de avios

Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)

10%
No esta implementado: 1 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO S: 25%
9.1
Categoria ‘ Pregunta Observaciones

LIMPIEZA

(PASO 3)

ESTANDARIZACION
(PASO 4) 4

DISCIPLINA 4
(PASO 5)

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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1 (Se identifica los  materiales X Los materiales de limpieza no se encuentran proximos al area
necesarios para la limpieza del area? de trabajo.
5 (Permanece el area de trabajo limpio X Se pueden encontrar residuos solidos (cajas, mermas de
sin residuos en los pisos? materia prima y bolsas) en los pisos.
;Personal operario se ve obligado a . S . .
R P . &2 Los operarios no suelen limpiar y ordenar el area de trabajo, lo
3 | limpiar su area de trabajo envés de | X . - .
. cual interrumpe la continuidad de las actividades.
trabajar normalmente?
4 (Los cajones o gabinetes de los X No, los operarios no mantienen la limpieza en el area de
colaboradores se encuentran limpios? trabajo.
5 (Existe un responsable o encargado X No existe un responsable directo de la limpieza del area de
de la limpieza del area de trabajo? trabajo.
(Cuando un paro inesperado ocurre, . .. - .
. o Los operarios priorizan la continuidad de las operaciones, no
6 | los operadores habitualmente limpian | X . I .
. . realizan la limpieza con frecuencia.
su drea de trabajo?
(Existe un control de los tachos de
basura utilizados en el area de | X No, dado que no se cuentan con tachos.
trabajo?
TOTAL 6 1 0 8
(Esta toda la informacion . o .
¢ - . No existen procedimientos documentados, los operarios
(procedimientos) necesariamente | X . Ee
- trabajan de acuerdo a su experiencia.
visibles?
(Estan los tachos de desperdicios . .
2 fimpios y vacios? P X No se observan tachos o contenedores en el area de trabajo.
X . Los operarios aplican lo ensefiado en el entrenamiento; sin
(Se respeta consistentemente todos . . Lo
3 los estandares establecidos? X embargo, en muchos casos trabajan bajo su experiencia y no
’ existen estandares publicados.
(Existen procedimientos estandar X No existen procedimientos estandar activos para el proceso de
activos? almacenamiento.
5 (Se cumplen con las 3s (separar, X Se cumplen las primeras 3S parcialmente con una baja
ordenar y limpiar) en su totalidad? performance.
6 (Se realizan constantemente mejoras X Se utilizan métodos empiricos para la ejecucion de las
en el area de trabajo? operaciones, no se busca con prioridad la mejora continua.
. Existe un encargado designado para el almacén de avios. Esta
(Hay un responsable definido para el ad & para . .
7 o X encargado del registro de la materia prima que ingresa a la
proceso? L .
planta y el abastecimiento a los procesos internos.
TOTAL 6 0 1 9
Actualmente el personal no se encuentra recibiendo
1 (Estd el  personal recibiendo X capacitaciones en 5S, dado es una iniciativa que se pretende
capacitacion 5s? implementar. Asi mismo, no tienen conocimiento de la
metodologia.
) (Usa el personal operario el uniforme X El personal asiste al area con ropa de calle, no cuentan con un
adecuado? uniforme estandar.
3 (Personal utiliza los EPP’s adecuados X Los colaboradores utilizan EPP's como tapabocas. Sin
en el area de trabajo? embargo, algunas veces incumplen con estas medidas.
;Se limpia el lugar de trabajo cuando X Normalmente no se limpia el area de trabajo. Por ello, se puede
se acaba el horario de trabajo? visualizar residuos en los pasillos y en los estantes.
5 (Se realizan auditorias constantes X Hoy en dia no se realizan auditorias para el cumplimiento de
acerca del cumplimiento de las 5S? las 5S's.
6 (Esta el personal comprometido con X El personal no cumple con un procedimiento, ejecutan sus
los procedimientos definidos? actividades por experiencia.
(Cumplen los miembros encargados
hacer seguimiento sobre el . .
o . X Aun no existen reuniones 5S's.
7 cumplimiento de los horarios de
reunién de 5s?
TOTAL 5 2 0 9



e Auditoria inicial almacén de lavado

AUDITORIA 58

EMPRESA: Business Garment S.A.C. Almacén de lavado
AREA: Produccién FECHA:
. CALIFICACION (PESOS)
CRITERIOS DE CALIFICACION
PASO 1 10%
No esta implementado: 1 PASO 2 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5 25%
TOTAL: 18.4
Catego J Pregunta 1.2 3 4 Observaciones
R Xisten cosas 11'1ne_cesar1as que En el area del almacén se encuentra ordenada, sin
interrumpen el libre transito en el puesto X . . . L
. elementos innecesarios que interrumpen el transito.
de trabajo?
[ tran | i . . .
iSe eneuentran fas cosas necesanas y en El almacén se encuentra abastecido de los diferentes
la cantidad requerida para realizar un X . P . s
SR insumos quimicos necesarios para la produccion.
trabajo optimo?
El area de trabajo no cuenta con tachos para la
(Hay tachos o contenedores de . TR :
. . . X disposicion; sin embargo, no se encuentran clasificados
desperdicios debidamente clasificados? A . . s
segtn el tipo de residuos solidos.
. Los insumos quimicos estan almacenados en orden, ello
- - (Estan aprovechando el personal su . . .
SEPARACION espacio do trabaio de manera oficiente X permite que el encargado de almacén pueda realizar la
(PASO 1) P Y y ubicacion, traslados, registro de entradas y registro de
racional? g yree
’ salidas de los materiales de forma eficiente.
. El personal registra los materiales de forma manual y
(El personal tiene los documentos . L L.
. X | posteriormente se digitaliza. Asi mismo, cuentan con la
necesarios para desarrollar su labor? -2 .
O/F con los requerimientos del cliente.
(Existen documentacion errada que . .
X No se registran errores frecuentes en el registro de los
puede conducir a errores en el proceso de X inventarios (Kardex)
abastecimiento? ’
'Se encuentran los avisos v sefiales de El almacén cuenta con avisos ni sefiales de seguridad que
6% = . M X permitan identificar las zonas de seguridad, rutas de
seguridad actualizados en el area? escape o peligros potenciales
TOTAL 01 5 1 21
(Se dispone de un sitio adecuado para Los materiales e insumos quimicos se encuentran
cada elemento (materia prima, insumos y X dispuestas de forma ordenada, lo cual permite que sean
herramientas) ubicados en el almacén? ubicados con facilidad.
oSe d'ISpOI'le de un lugar (ca_]g N gabinete) Se cuenta con un gabinete, pero se tienen las herramientas
para identificar elementos utilizados con X . . .
. mezcladas sin clasificarse por frecuencia.
poca frecuencia?
(Encuentran cualquier elemento
necesario o documento en forma X Los elementos tienen un logar especifico, lo cual facilita
inmediata sin desplazarse de su lugar de la ejecucion de las actividades realizadas en el almacén.
i0?
TR trabajo?
(PASO2) (Se encuentra el area ordenada para X Puede visualizarse un lugar de trabajo ordenado. Ello
realizar un trabajo fluido? ermite el trabajo y desplazamiento fluido.
J p o y desp
“Es facil reconocer ol luear para cada Todos los elementos del almacén tienen una ubicacion,
¢ X " ugar p X | ello ayuda a la busqueda de los insumos solicitados por
cosa (material, herramienta, etc.)? L
produccion.
(Se devuelven las cosas en su lugar luego X Todos los materiales son devueltos en el lugar designado
de usarlas? para estos.
(Los estantes de almacenamiento estan - .
S Algunas ubicaciones en los estantes de almacenamiento
sefializados de manera que el personal S
. X no se encuentran sefalizados, de tal manera que los
pueda reconocer un ambiente ordenado y . . . L .
e operarios puedan identificar rapidamente cada material.
optimo?
TOTAL o 1 4 2 2

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Business Garment S.A.C.

Almacén de lavado

Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

CALIFICACION (PESOS)

10%
No esta implementado: 1 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 18.4

Categoria Pregunta Observaciones

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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1 (Se identifica los  materiales Los materiales de limpieza se encuentran proximos al area de
necesarios para la limpieza del area? trabajo.
P 14 jo limpi . S . - .
2 ‘S’ine;:;?;l:g: :n T;Zap?;gabajo mpio El area se encuentra limpia sin residuos so6lidos en los pisos.
;Personal operario se ve obligado a IR .
ol P  oblea Los operarios limpiar su area regularmente al final de la
3 | limpiar su area de trabajo envés de X . .
. jornada de trabajo.
trabajar normalmente?
;L j inet 1 . . L . .
RTATIA (cJol(; iof:ég::: seoengcil:r?teraens 11216131023 Los operarios mantienen la limpieza en el drea de trabajo.
(PASO 3) 5 (Existe un responsable o encargado X El encargado del almacén tiene la responsabilidad de velar por
de la limpieza del area de trabajo? la limpieza del almacén.
;Cuando un paro inesperado ocurre . - - .
¢ paro inesp P Los operarios priorizan la continuidad de las operaciones, la
6 | los operadores habitualmente limpian X S .
A . limpieza se realiza al final del turno.
su area de trabajo?
(Existe un control de los tachos de Los tachos son de desechos generales, no se tiene la cultura de
basura utilizados en el 4rea de X clasificar los residuos solidos. Asi mismo, el control es
trabajo? minimo.
TOTAL 2 2 22
(Esta toda la informacion L . .
- . Los procedimientos no estan documentados, los operarios
(procedimientos) necesariamente X . e
- trabajan de acuerdo a su experiencia.
visibles?
5 (Estan los tachos de desperdicios X Los tachos se limpian cuando llegan al maximo de su
limpios y vacios? capacidad.
. Los operarios aplican lo ensefiado en el entrenamiento; sin
(Se respeta consistentemente todos . . Lo
3 . . X embargo, en muchos casos trabajan bajo su experiencia y no
los estandares establecidos? . A .
existen estandares publicados.
ESTANDARIZACION [ (Existen procedimientos estandar X No existen procedimientos estandar activos para el proceso de
(PASO 4) activos? almacenaje.
5 (Se cumplen con las 3s (separar, X Se cumplen las primeras 3S parcialmente con una buena
ordenar y limpiar) en su totalidad? performance.
6 (Se realizan constantemente mejoras Se utilizan métodos empiricos para la ejecucién de las
en el area de trabajo? operaciones, no se busca con prioridad la mejora continua.
. Existe un encargado designado para el almacén de insumos de
(Hay un responsable definido para el . . L
7 oces0? X lavado. Esta encargado del registro de la materia prima que
P i ingresa a la planta y el abastecimiento a los procesos internos.
TOTAL 3 3 16
Actualmente el personal no se encuentra recibiendo
1 (Esta el personal recibiendo capacitaciones en 5S, dado es una iniciativa que se pretende
capacitacion 5s? implementar. Asi mismo, no tienen conocimiento de la
metodologia.
5 (Usa el personal operario el uniforme X El personal asiste al area con ropa de calle, no cuentan con un
adecuado? uniforme estandar.
3 (Personal utiliza los EPP’s adecuados X Los colaboradores utilizan EPP's como tapabocas, botas y
en el area de trabajo? guantes.
ITETIRA 4 (Se limpia el lugar de trabajo cuando X El lugar de trabajo es limpiado regularmente al final del
(PASO 5) se acaba el horario de trabajo? horario.
5 (Se realizan auditorias constantes Hoy en dia no se realizan auditorias para el cumplimiento de
acerca del cumplimiento de las 5S? las 5S's.
(Esta el personal comprometido con . .. . . .
6|¢ pers pr ! X El ejecutan sus actividades segun los lineamientos.
los procedimientos definidos?
(Cumplen los miembros encargados
hacer  seguimiento  sobre el . . .
7 . ses . Atn no existen reuniones 5S's.
cumplimiento de los horarios de
reunion de 5s?
TOTAL 1 3 14



ANEXO N°32: Hoja de elementos innecesarios

- FROO1-S-
Codigo 01
HOJA DE ELEMENTOS ENCONTRADOS
Fecha de formato
Fecha ejecucion:
Descripcion del material Area Neces. Inneces.  Accién
1 [ Merma de tela cortada Area de corte . Eliminar
2 | Merma stretch film (fardos de tela) Area de corte 12 1.6 kg X Eliminar
3 | Envase de fardos de tela (plastico) Area de corte 12 3 unid. X Reutilizar
4 | Moldes de prenda (carton) Area de corte 12 6.7 kg. X Eliminar
5 | Merma disefio de prenda (papel) Area de corte 12 0.5 kg X Eliminar
6 | Rollo de rafia Area de corte 12 2 unid. X Reubicar
7 | Galonera agua (plastico) Area de corte 12 1 unid. X Eliminar
8 | Reglas para trazo (madera) Area de corte 12 4 unid. X Reubicar
9 | Reglas para trazo (metal) Area de corte 12 1 unid. X Reubicar
10 | Reglas para trazo (pléstico) Area de corte 12 2 unid. X Reubicar
11 | Cinta métrica Area de corte 12 3 unid. X Reubicar
12 | Tijeras de corte Area de corte 12 2 unid. X Reubicar
13 | Plotter malograda Area de corte 13 1 unid. X Vender
14 | Tendedora de tela malograda Area de corte 13 1 unid. X Vender
15 | Envase de fardos de tela (plastico) Area de corte 13 1 unid. X Reutilizar
16 | Tela de red Area de corte 13 6 m? X Eliminar
17 | Piezas de tela defectuosas Area de confeccién 10 54 kg X Eliminar
18 | Bolsas de plastico Area de confeccion 10 2.1 kg X Eliminar
19 | Botellas de pléstico Area de confeccion 10 0.6 kg X Eliminar
20 | Bolsas de tela Area de confeccion 10 0.4 kg X Reubicar
21 | Carretes de hilo Area de confeccion 10 8 unid. X Reubicar
22 | Costal de rafia Area de confeccién 10 0.8 kg X Reubicar
23 | Perchero de madera Area de confeccion 10 1 unid. X Reubicar
24 | Merma de hojas de papel Area de confeccion 11 1.4 kg X Eliminar
25 | Piezas de tela defectuosas Area de confeccion 11 3.2 kg X Eliminar
26 | Bolsas de pléstico (merma) Area de confeccion 11 0.6 kg X Eliminar
27 | Botellas de pléstico Area de confeccion 11 0.3 kg X Eliminar
28 | Bolsas de tela Area de confeccion 11 0.5 kg X Reubicar
29 | Costal de rafia Area de confeccion 11 0.7 kg X Reubicar
30 | Carretes de hilo Area de confeccion 11 6 unid. X Reubicar
31 | Cajon de madera Area de confeccion 11 2 unid. X Reubicar
32 | Bolsas de plastico (merma) Almacén producto terminado 9 4.2 kg. X Eliminar
33 | Cinta de rafia (merma) Almacén producto terminado 9 1.1 kg. X Eliminar
34 | Caja de cartoén Almacén producto terminado 9 6 unid. X Eliminar
35 | Bolsas de plastico (merma) Area de acabado 7 2.7 kg. X Eliminar
36 | Caja de cartéon Area de acabado 7 5 unid. X Eliminar
37 | Cinta de rafia (merma) Area de acabado 7 0.2 kg. X Eliminar
38 | Carretes de hilo Area de acabado 7 3 unid. X Reubicar
39 | Botellas de plastico Area de acabado 7 0.3 kg X Eliminar
40 | Hantags (merma) Area de acabado 7 0.15 kg X Eliminar
41 | Etiquetas (merma) Area de acabado 7 0.08 kg X Eliminar
42 | Botones (merma) Area de acabado 8 0.8 kg X Eliminar
43 | Botellas de plastico Area de acabado 8 0.75 kg X Eliminar
44 | Cinta de rafia (merma) Area de acabado 8 0.5 kg. X Eliminar
45 | Remaches (merma) Area de acabado 8 0.35 kg X Eliminar
46 | Caja de carton Area de acabado 8 9 unid. X Eliminar
47 | Perchero de madera Area de acabado 8 1 unid. X Reubicar
48 | Botonera malograda Area de acabado 8 1 unid. X Vender
49 | Caja de carton Almacén de insumos lavado 6 5 unid. X Eliminar
50 | Merma stretch film (fardos de tela) | Almacén de insumos lavado 6 0.4 kg. X Eliminar
51 | Baldes de plastico rotos Almacén de insumos lavado 6 3 unid. X Eliminar
52 | Caja de carton Almacén de avios 5 23 unid. X Eliminar
53 | Bolsas de plastico (merma) Almacén de avios 5 0.6 kg. X Eliminar
54 | Maquina remachadora malograda Almacén de avios 5 1 unid. X Vender
55 | Merma de etiquetas y remaches Almacén de avios 5 0.45 kg. X Eliminar
56 | Baldes de plastico rotos Almacén de avios 5 2 unid. X Eliminar
57 | Bolsas de botones metalicos Almacén de avios 5 13 unid. X Reubicar
58 | Merma de muestra de tela Almacén de avios 5 1.3 kg. X Reubicar
59 | Cintas de tela (merma) Area de lavado 1 0.7 kg. X Eliminar
60 | Galonera agua (plastico) Area de lavado 1 2 unid. X Reubicar
61 | Botellas de plastico (merma) Area de lavado 1 3 unid. X Eliminar
62 | Botellas de plastico (merma) Area de lavado 2 5 unid. X Eliminar
63 | Cinta de rafia (merma) Area de lavado 4 2.7 kg. X Eliminar
64 | Cintas de tela (merma) Area de lavado 4 1.45 kg. X Eliminar
65 | Cajas de carton (merma) Area de lavado 4 4 unid. X Eliminar
66 | Bolsas de plastico (merma) Area de lavado 4 1.1 kg. X Eliminar
67 | Rollo de rafia Area de lavado 4 3 unid. X Reubicar
68 | Mangueras Area de lavado 4 3 unid. X Reubicar
69 | Botellas de plastico (merma) Area de lavado 3 4 unid. X Eliminar

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

229



ANEXO N°33: Procedimiento implementacion de tarjetas rojas

Caodigo FR004-S-01

PROCEDIMIENTO IMPLEMENTACION DE TARJETAS ROJAS

Fecha de formato

I OBJETIVO:

El objetivo del presente documento yace en dictaminar las acciones a ejecutar para la implementacion de
uso de tarjetas rojas, cuyo cometido es la segregacion de materiales no utilizados.

1T ALCANCE:

Todas las areas de produccion (corte, confeccion, lavado y acabado) conteniendo las actividades desde la
aplicacion de las tarjetas rojas hasta la segregacion final de los materiales en desuso.

11T DOCUMENTOS A CONSULTAR:
- Hoja de elementos innecesarios
- Mapa de distribucion de tarjetas rojas
- Control de salidas 5S's

v RESPONSABILIDAD:

El procedimiento es gestionado por el Supervisor de Produccion, ademas incluye a los operarios de planta
participantes de la implementacion de las 5S's.

\% DEFINICIONES:
-Material: incluye todas las categorias de bienes tangibles tales como materia prima, insumos, equipos,
herramientas, maquinas, entre otros

- Tarjetas rojas: sticker que identifica a los materiales no utilizados.

VI CONDICIONES BASICAS
- Importante tener stock suficiente de tarjetas rojas impresas.
- Disponer de un lapicero o plumon para llenar la tarjeta roja.
- Los colaboradores deben portar los EPP’s necesarios.

VII DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:

1. El proceso comienza con la inspeccion quincenal de los materiales que no se encuentran en la ubicacion
designada. El operario encargado por zona debe llevar el inventario de estos
objetos en el area designada.

2. Los operarios identifican a los materiales no utilizados o no agreguen valor a la linea de produccion que
se encuentran la su zona de trabajo.

Elaborado por: Cluber Diaz Llerena | Revisado y autorizado: Richard Diaz Limay

Nota. Adaptado de “Propuesta de mejora para la reduccion de incumplimiento de pedidos mediante la
aplicacion de la metodologia 5S y Systematic Layout Planning (SLP) en el proceso productivo de una
empresa de grafica digital” (p.150), por M. Cardozo y D. Fernandez, 2020, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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Codigo FR004-S-01

PROCEDIMIENTO IMPLEMENTACION DE TARJETAS

ROJAS Fecha de formato

3. Los materiales indicados son trasladados y aislados en la zona de roja (primer piso); asi mismo,
se coloca la tarjeta roja con los datos pertinentes para identificarlos.

4. Semanalmente se actualiza el registro de seguimiento con los nuevos materiales con tarjeta roja
que ingresan a la zona roja

5. La hoja resumen se reporta al Supervisor de Produccion para que se mantenga al tanto de los  casos.

6. El Supervisor de Produccion realiza una reunion mensual cuyo foco se centra en determinar cual es
el destino de los materiales ingresados. En dicha reunion participan las siguientes entidades:

- Gerente General
- Jefe de Produccion
- Operarios de las 13 zonas

7. Al culminar la reunion se llega al consenso del destino final del material (venta, segregacion,
reciclaje
reutilizacion o reparacion.

8. En caso se considere pertinente se fija la fecha de segregacion de los materiales y se hace el
seguimiento.

9. Por tltimo, en la fecha pactada se procede a vender, segregar, reciclar, reutilizar o reparar el
material.

VIII REGISTROS:

- Acta de reuniones
- Archivo de seguimiento de tarjetas rojas

IX ANEXOS:

- El procedimiento no contiene anexos.

Elaborado por: Cluber Diaz Llerena | Revisado y autorizado: Richard Diaz Limay

Nota. Adaptado de “Propuesta de mejora para la reduccion de incumplimiento de pedidos mediante la
aplicacion de la metodologia 5S y Systematic Layout Planning (SLP) en el proceso productivo de una
empresa de gréfica digital” (p.150), por M. Cardozo y D. Fernandez, 2020, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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ANEXO N°34: Inventario de maquinas

, Codigo FR001-S-02
INVENTARIO DE MAQUINAS
Fecha de formato

Area Cédigo Descripcion Modelo Procedencia Condicion
Corte MQ-COR-01 | Cortadora manual Brute CDZ-36 Taiwan Operativo
Corte MQ-COR-02 | Cortadora manual Brute CDZ-36 Taiwan Operativo
Corte MQ-COR-03 | Cortadora manual Brute CDZ-36 Taiwan Operativo
Confeccion | MQ-PLA-01 | Plana mecanica Juki DDL-8100 Japon Operativo
Confeccion | MQ-PLA-02 | Plana mecanica Juki DDL-8100 Japon Operativo
Confeccion | MQ-PLA-03 | Plana mecanica Juki DDL-8100 Japon Operativo
Confeccion | MQ-PLA-04 | Plana mecanica Juki DDL-8100 Japon Operativo
Confeccion | MQ-REM-01 | Remalladora Juki MO-6816 Japon Operativo
Confeccion | MQ-REM-02 | Remalladora Juki MO-6816 Japon Operativo
Confeccion | MQ-REM-03 | Remalladora Juki MO-6816 Japon Operativo
Confeccion | MQ-CER-01 | Cerradora Brother DA-9270 Japon Operativo
Confeccion | MQ-CER-02 | Cerradora Brother DA-9270 Japon Operativo
Confeccion | MQ-REC-01 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Confeccion | MQ-REC-02 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Confeccion | MQ-REC-03 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Confeccion | MQ-REC-04 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Confeccion | MQ-REC-05 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Confeccion | MQ-REC-06 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Confeccion | MQ-REC-07 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Confeccion | MQ-REC-08 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Confeccion | MQ-PCH-01 | Plancha manual Haeger HG-1287 Europa Operativo
Confeccion | MQ-PCH-02 | Plancha manual Haeger HG-1287 Europa Operativo
Confeccion | MQ-PCH-03 | Plancha manual Haeger HG-1287 Europa Operativo
Confeccion | MQ-ATR-01 | Atracadora Juki LK-1850U Japon Operativo
Confeccion | MQ-ATR-02 | Atracadora Juki LK-1850U Japon Operativo
Confeccion | MQ-BOR-01 | Bordadora Famatex FW-1212-5068 Japon Operativo
Confeccion | MQ-PRT-01 Pretinadora Siruba HF008-0464-254P-HPR Japén Operativo
Confeccion | MQ-PRS-01 Presilladora Brother KE-430FX-0K Japon Operativo
Confeccion | MQ-CRP-01 Cortadora presillas FTX - Brasil Operativo
Confeccion | MQ-OJA-01 Ojaladora Juki LBH-783U Japon Operativo
Confeccion | MQ-VIS-01 Vistera Siruba F007J W722-388 Japon Operativo
Lavado MQ-CLD-01 | Caldera industrial Efameinsa BHP-500 Nacional Operativo
Lavado MQ-L2C-01 Lavadora dos cuerpos Efameinsa LTH-200 Nacional Operativo
Lavado MQ-L2C-02 Lavadora dos cuerpos Efameinsa LTH-200 Nacional Operativo
Lavado MQ-LMD-01 | Lavadora mediana Alona LFA-30 Nacional Operativo
Lavado MQ-LMD-02 | Lavadora mediana Alona LFA-30 Nacional Operativo
Lavado MQ-LMD-03 | Lavadora mediana Alona LFA-30 Nacional Operativo
Lavado MQ-LMD-04 | Lavadora mediana Alona LFA-30 Nacional Operativo
Lavado MQ-LMD-05 | Lavadora mediana Alona LFA-30 Nacional Operativo

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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, Codigo FR001-S-02
INVENTARIO DE MAQUINAS
Fecha de formato

Cédigo Descripcion Marca Procedencia Condicion
Lavado | MQ-CEN-01 | Centrifugadora Efameinsa LC-150 Nacional Operativo
Lavado | MQ-CEN-02 | Centrifugadora Efameinsa LC-150 Nacional Operativo
Lavado | MQ-SCD-01 | Secadora grande Usui SL-300 Brasil Operativo
Lavado | MQ-SCD-02 | Secadora grande Usui SL-300 Brasil Operativo
Lavado | MQ-SCD-03 | Secadora grande Usui SL-150 Brasil Operativo
Lavado | MQ-SCD-04 | Secadora grande Usui SL-80 Brasil Operativo
Lavado | MQ-SCD-05 | Secadora grande Usui SL-50 Brasil Operativo
Lavado | MQ-VAP-01 | Vaporizadora Fabricado VP-012 Nacional Operativo
Lavado | MQ-VAP-02 | Vaporizadora Fabricado VP-012 Nacional Operativo
Lavado | MQ-VAP-03 | Vaporizadora Fabricado VP-012 Nacional Operativo
Lavado | MQ-PLP-01 | Plancha de pretina | Pantex PA-441-70 Nacional Operativo
Lavado | MQ-PLP-02 | Plancha de pretina | Pantex PA-441-70 Nacional Operativo
Lavado | MQ-PLI-01 | Plancha industrial | Pantex PA-441-70 Nacional Operativo
Lavado | MQ-PLI-02 | Plancha industrial | Pantex PA-441-70 Nacional Operativo
Lavado | MQ-PLI-03 | Plancha industrial | Pantex PA-441-70 Nacional Operativo
Acabado I(;/{Q_RMC_ Remachadora Jiuzhou JZ-988DL China Operativo
Acabado | MQ-BOT-01 | Botonera R, Gabriel 2 Nacional Operativo
Acabado | MQ-BOT-02 | Botonera R, Gabriel 2 Nacional Operativo
Acabado | MQ-BOT-03 | Botonera R, Gabriel 2 Nacional Operativo
Acabado | MQ-BOT-04 | Botonera R, Gabriel 2 Nacional Operativo
Acabado | MQ-REC-09 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Acabado | MQ-REC-10 | Recta mecanica Juki DDL-8100E Japon Operativo
Acabado | MQ-ETQ-01 | Etiquetadora Lucky YH6 Nacional Operativo

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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ANEXO N°35: Inventario de equipos

Codigo FR002-S-02
INVENTARIO DE EQUIPOS Fecha de
formato

Descripcion Modelo Procedencia Condicion
Corte EQ-TEN-01 | Tendedor de tela Pacemaker CRA-120 Nacional Operativo
Portan.ts . Operativo

Corte EQ-PER-01 | Perchero de moldes shopping 3003 Nacional
Corte EQ-TRA-01 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Corte EQ-TRA-02 | Coche transportador GQSC GQSCo1 Nacional Operativo
Corte EQ-TRA-03 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Corte EQ-TRA-04 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Corte EQ-MES-01 | Mesa de corte Rey 4031954 Nacional Operativo
Corte EQ-MES-02 | Mesa de corte Rey 4031954 Nacional Operativo
Corte EQ-EST-01 | Estante de herramientas Zen 2757435 Nacional Operativo
Confeccion EQ-EST-02 | Estante de herramientas y avios | 7qp 2757435 Nacional Operativo
Confeccion | EQ-MES-03 | Mesa de planchado Rey 4031954 Nacional Operativo
Confeccion | EQ-TRA-05 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Confeccion | EQ-TRA-06 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Confeccion | EQ-TRA-07 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Confeccion | EQ-TRA-08 | Coche transportador GQSC GQSCo1 Nacional Operativo
Lavado EQ-TRA-09 | Coche transportador GQSC GQSCo1 Nacional Operativo
Lavado EQ-TRA-10 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Lavado EQ-TRA-11 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Lavado EQ-TRA-12 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Lavado EQ-TRA-13 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Lavado EQ-TRA-14 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Lavado EQ-TRA-15 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Lavado EQ-TRA-16 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Lavado EQ-PAL-01 | Pallet inspeccién Callupe Cléasico Nacional Operativo
Lavado EQ-PAL-02 | Pallet inspeccion Callupe Clasico Nacional | Operativo
Lavado EQ-PAL-03 | Pallet inspeccion Callupe Clasico Nacional | Operativo
Acabado EQ-MES-04 | Mesa de acabado Rey 4031954 Nacional Operativo
Acabado EQ-EST-03 | Estante de herramientas y avios | 7o, 2757435 Nacional Operativo
Acabado EQ-TRA-17 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Acabado EQ-TRA-18 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Acabado EQ-TRA-19 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo
Acabado EQ-TRA-20 | Coche transportador GQSC GQSCO1 Nacional Operativo

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Codigo FR002-S-02
INVENTARIO DE EQUIPOS Focha do
formato
Descripciéon Modelo Procedencia Condicion
Almacén PT EQ-RCK-01 Rack_ de productos Serviacero RX-21 Nacional Operativo
terminados
Almacén PT EQ-RCK-02 Rack_ de productos Serviacero RX-21 Nacional Operativo
terminados
Almacén PT EQ-RCK-03 Rack de productos Serviacero RX-21 Nacional Operativo
terminados
Almacén PT EQ-RCK-04 Rack de productos Serviacero RX-21 Nacional Operativo
terminados
Almacén PT EQ-RCK-05 Rack_ de productos Serviacero RX-21 Nacional Operativo
terminados
Almacén avios EQ-RCK-06 | Rack de avios Serviacero RX-16 Nacional Operativo
Almacén avios EQ-RCK-07 | Rack de avios Serviacero RX-16 Nacional Operativo
Almacén avios EQ-RCK-08 | Rack de avios Serviacero RX-16 Nacional Operativo
Almacén avios EQ-RCK-09 | Rack de avios Serviacero RX-16 Nacional Operativo
Almacén avios EQ-MES-05 | Mesa almancén avios | Rey 4031954 Nacional Operativo
Almacenr EQ-RCK-10 | Rack de quimicos Serviacero RX-16 Nacional Operativo
lavanderia
Almacen, EQ-RCK-11 | Rack de quimicos Serviacero RX-16 Nacional Operativo
lavanderia
Almacen] EQ-RCK-12 | Rack de quimicos Serviacero RX-16 Nacional Operativo
lavanderia
Almacenr EQ-MES-05 | Mesa almancén lavado | Rey 4031954 Nacional Operativo
lavanderia

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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ANEXO N°36: Inventario de materiales

Caodigo (1;;{003-8-
INVENTARIO DE MATERIALES Focha de
formato
Cédigo Familia Descripcién Unidad
MT-ACC-01 Accesorios | Tag pins (sujetadores) und Palko
MT-ACC-02 Accesorios | Sujetador de hebilla sintetico/ cocoa und Palko
MT-ACC-03 Accesorios | Sintetico de pretina plomo und Palko
MT-ACC-04 Accesorios | Sintetico de pretina c/marron und Palko
MT-ACC-05 Accesorios | Secretera sintetica und Palko
MT-CLA-01 Clavos Clavos para remache und Palko
MT-ETI-01 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina con 3 ojalillo marron und Palko
MT-ETI-02 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina con 3 ojalillo natural und Palko
MT-ETI-03 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina con 3 ojalillo plomo und Palko
MT-ETI-04 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina marron und Palko
MT-ETI-05 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina arena und Palko
MT-ETI-06 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina plomo und Palko
MT-ETI-07 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina beige und Palko
MT-ETI-08 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina camello und Palko
MT-ETI-09 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina nuez und Palko
MT-ETI-10 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina natural und Palko
MT-ETI-11 Etiqueta Etiqueta sintetica de pretina c/aplicacion natural und Palko
MT-ETI-12 Etiqueta Etiqueta de cuero artificial estampado/castor und Palko
MT-ETI-13 Etiqueta Etiqueta de cuero artificial estampado/beige und Palko
MT-ETI-14 Etiqueta Etiqueta de cuero artificial estampado/plomo und Palko
MT-HAN-01 | Hang tag Hang tag negro/marron letra plateada und Palko
MT-HAN-02 | Hang tag Hang tag moda rojo/azul c¢/soga plateada und Ridler
MT-HAN-03 | Hang tag Hang tag moda azul/celeste und Ridler
MT-HAN-04 | Hang tag Hang tag marron ¢/ solapa express und Palko
MT-HAN-05 | Hang tag Hang tag marron c/ solapa clasica(denim/drill) und Palko
MT-HAN-06 | Hang tag Hant tag marron ¢/ soga drill und Palko
MT-HAN-07 | Hang tag Hang tag c/soga negro c/amarillo und Palko
MT-HAN-08 | Hang tag Hang tag c/solapa negro c/amarillo und Palko
MT-HAN-09 | Hang tag Hang tag c/soga marron/letra roja und Palko
MT-HAN-10 | Hang tag Hang tag moda rojo/negro c¢/soga negro und Palko
MT-HAN-11 | Hang tag Hang tag verde 1. amarilla c/pita und Palko
MT-HAN-12 | Hang tag Hang tag marron l.crema c/soga und Palko
MT-HEB-01 Hebillas Hebillas de argollas und Palko
MT-HEB-02 Hebillas Hebillas de zamac und Palko
MT-HEB-03 Hebillas Hebilla media luna nifio cobre und Palko
MT-HEB-04 Hebillas Hebilla media luna nifio negro pintado und Palko

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Caodigo FR003-S-02
INVENTARIO DE MATERIALES Focha do
formato
Cédigo ‘ Familia ‘ Descripcién Unidad Marca
MT-HIL-01 Hilo Hilo de remalle poliester verde und Palko
MT-HIL-02 Hilo Hilo de remalle crudo und Palko
MT-HIL-03 Hilo Hilo de remalle negro und Palko
MT-HIL-04 Hilo Hilo 20/4 color 361(mostaza) und Palko
MT-HIL-05 Hilo Hilo color 8901 20/3 (beige) und Palko
MT-HIL-06 Hilo Hilo 20/2 und Palko
MT-HIL-07 Hilo Hilo 20/2 (chico) und Palko
MT-HIL-08 Hilo Hilo 20/3 und Palko
MT-HIL-09 Hilo Hilo 40/2 und Palko
MT-HIL-10 Hilo Hilo 20/2 6600 yovi und Palko
MT-REM-01 | Remaches | Remache cobre vigjo - lata und Palko
MT-REM-02 | Remaches | Remache gris pistola - lata und Palko
MT-REM-03 | Remaches | Remache cobre viejo - lata - kitzya und Palko
MT-REM-04 | Remaches | Remache con strack cobre brillante und Palko
MT-REM-05 | Remaches | Remache con strack dorado und Palko
MT-REM-06 | Remaches | Remache cobre viejo - etibor und Palko
MT-REM-07 | Remaches | Remache moda und Palko
MT-TEL-01 Tela Denim sanforizado 20i17 metros Demin Pera
MT-TEL-02 Tela Denim sanforizado azul 20i08 metros Demin Pera
MT-TEL-03 Tela Denim strech 7908 - nitro metros Demin Pera
MT-TEL-04 Tela Denim strech (confort) 140420 - platinium metros Demin Pera
MT-TEL-05 Tela Denime 9503 - diesel blue metros Demin Pera
MT-TEL-06 Tela Denime strech (busios) metros Demin Pera
MT-TEL-07 Tela Denim strech 7902 metros Demin Perti
MT-TEL-08 Tela Denim rigido montoya 329197 metros Demin Pera
MT-TEL-09 Tela Denim rigido krigor 329327 metros Demin Pera
MT-TEL-10 Tela Denim rigido 108m av 329275 (avenger) metros Demin Pera
MT-TEL-11 Tela Denim strech 4720 azul metros Demin Pera
MT-TEL-12 Tela Denim strech 4715 azul metros Demin Pera
MT-TEL-13 Tela Denim sanforizado 20i23 metros Demin Pera
MT-TEL-14 Tela Denim stretch perla 329273 metros Demin Pert
MT-TEL-15 Tela Denim rigido 327522 (setup) metros Demin Pera
MT-TEL-16 Tela Denim sanforizado strech 3¢i03 metros Demin Pera

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Codigo FR003-S-02
INVENTARIO DE MATERIALES Focha de
formato
Unidad
MT-TEL-17 Tela Denim sanforizado rigido 20i24 metros Demin Pera
MT-TEL-18 Tela Denim rigido Inj banswara metros Demin Pera
MT-TEL-19 Tela Denim strech 101053 metros Demin Pera
MT-TEL-20 Tela Denim sanforizado 36107 metros Demin Pera
MT-TEL-21 Tela Denim rihanna nao negro metros Demin Pera
MT-TEL-22 Tela Denim denver impacto sanf. azul metros Demin Pera
MT-TEL-23 Tela Denim bangkok saten- mill wash (strech) (320069) metros Demin Pera
MT-TEL-24 Tela Denim tebas saten indigo strech mercerizado ( metros Demin Pertt
28910)

MT-TEL-25 Tela Denim stretch 101386 metros Demin Pera
MT-TEL-26 Tela Denim rigido hibisco plus metros Demin Pera
MT-TEL-27 Tela Denim sanforizado azul 20118 metros Demin Pera
MT-TEL-28 Tela Denim estampado metros Demin Pera
MT-TEL-29 Tela Denim 26i13 azul 0020 sin disefio metros Demin Pertt
MT-ZAM-01 | Zamac Hebilla media luna negro pintado und Palko
MT-ZAM-02 | Zamac Hebilla media luna gris pistola und Palko

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

238



ANEXO N°37: Procedimiento de implementacion de fabrica visual

Codigo
PROCEDIMIENTO IMPLEMENTACION DE TARJETAS ROJAS Fecha de
formato

I OBJETIVO:

El objetivo del presente documento yace en dictaminar las acciones a ejecutar para la implementacioén de uso
de tarjetas rojas, cuyo cometido es la segregacion de materiales no utilizados.

I ALCANCE:
Todas las areas de produccion (corte, confeccion, lavado y acabado) conteniendo las actividades desde la
aplicacion de las tarjetas rojas hasta la segregacion final de los materiales en desuso.

I DOCUMENTOS A CONSULTAR:

- Hoja de elementos innecesarios
- Mapa de distribucion de tarjetas rojas
- Control de salidas 5S's

v RESPONSABILIDAD:
El procedimiento es gestionado por el Supervisor de Produccion, ademas incluye a los operarios de planta
participantes de la implementacion de las 5S's.

\4 DEFINICIONES:

- Material: incluye todas las categorias de bienes tangibles tales como materia prima, insumos, equipos,
herramientas, maquinas, entre otros
- Tarjetas rojas: sticker que identifica a los materiales no utilizados.

VI CONDICIONES BASICAS

- Importante tener stock suficiente de tarjetas rojas impresas.
- Disponer de un lapicero o plumon para llenar la tarjeta roja.
- Los colaboradores deben portar los EPPs necesarios.

vil DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:

1. El proceso comienza con la inspeccion quincenal de los materiales que no se encuentran en la ubicacion
designada. El operario encargado por zona debe llevar el inventario de estos objetos en el area designada.

2. Los operarios identifican a los materiales no utilizados o no agreguen valor a la linea de produccion que

se encuentran la su zona de trabajo.

3. Los materiales indicados son trasladados y aislados en la zona de roja (primer piso); asi mismo,

se coloca la tarjeta roja con los datos pertinentes para identificarlos.

4. Semanalmente se actualiza el registro de seguimiento con los nuevos materiales con tarjeta roja

que ingresan a la zona roja

5. La hoja resumen se reporta al Supervisor de Produccion para que se mantenga al tanto de los casos.

6. El Supervisor de Produccion realiza una reunion mensual cuyo foco se centra en determinar cual es el
destino de los materiales ingresados. En dicha reunion participan las siguientes entidades:

- Gerente General

- Jefe de Produccion

- Operarios de las 13 zonas

Elaborado por: Cluber Diaz Llerena | Revisado y autorizado: Richard Diaz Limay
Nota. Adaptado de “Propuesta de mejora para la reduccion de incumplimiento de pedidos mediante la
aplicacion de la metodologia 5S y Systematic Layout Planning (SLP) en el proceso productivo de una
empresa de grafica digital” (p.153), por M. Cardozo y D. Fernandez, 2020, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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PROCEDIMIENTO IMPLEMENTACION DE  Skaatiy
TARJETAS ROJAS Fecha de formato

7. Al culminar la reunion se llega al consenso del destino final del material (venta, segregacion,
reciclaje reutilizacion o reparacion.

8. En caso se considere pertinente se fija la fecha de segregacion de los materiales y se hace el
seguimiento.

9. Por ultimo, en la fecha pactada se procede a vender, segregar, reciclar, reutilizar o reparar el
material.

VIII REGISTROS:

- Acta de reuniones

- Archivo de seguimiento de tarjetas rojas

IX ANEXOS:

- El procedimiento no contiene anexos.

Elaborado por: Cluber Diaz Llerena ‘ Revisado y autorizado: Richard Diaz Limay

Nota. Adaptado de “Propuesta de mejora para la reduccion de incumplimiento de pedidos mediante la
aplicacion de la metodologia 5S y Systematic Layout Planning (SLP) en el proceso productivo de una
empresa de grafica digital” (p.153), por M. Cardozo y D. Fernandez, 2020, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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ANEXO N°38: Procedimiento de limpieza

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA

Codigo FR004-S-03 Fecha de formato

I OBJETIVO:

El objetivo del presente procedimiento es instaurar los lineamientos de la fase de limpieza en las 5S.
Principalmente se busca eliminar los desperdicios en las estaciones de trabajo, ademas preservarlas libres de
agentes contaminantes que impacten en la salud de los colaboradores en el area de produccion y la ejecucion
de los procesos. El cumplimiento es de caracter obligatorio, ayudara a mejorar la productividad del personal,
incrementar la calidad de los productos, reducir la tasa de accidentes laborales y motivar al personal.

1T ALCANCE:
Todas las areas de produccion (corte, confeccion, lavado y acabado)

I DOCUMENTOS A CONSULTAR:
- Asignacion de responsables de limpieza
- Registro de limpieza
- Procedimientos de limpieza de maquinas

v RESPONSABILIDAD:

Supervisor de Produccion: Provee los recursos para ejecutar la limpieza en las distintas zonas e incentivar la
intervencion de todos. Operarios responsables: cumplen la funcion de supervisar el avance, cumplimiento y
desarrollo de las actividades de limpieza en las zonas.

- Estado de la infraestructura (pisos, paredes, ventanas y servicios sanitarios).
- Estado higiénico de las estaciones de trabajo.

- Manejo y segregacion de los residuos solidos.

- Inspecciones y auditorias periodicos

- Llenar el formato de registro de limpieza

- Asignacion periodica de los operarios responsables de limpieza por zonas

- Verificar la cantidad suficiente de insumos para la limpieza

- La rotulacion de elementos de limpieza

- Mapeo e inspeccion de las zonas de peligro

A\ RECURSOS:
- Insumos de limpieza: franela, escoba, aspiradora, trapeador, lija, entre otros.
- Insumos de desinfeccion: detergente, lejia, acido muriatico, soda caustica, entre otros.

VI DEFINICIONES:
- Limpieza manual: emplea el esfuerzo fisico del operario
- Limpieza mecanica: emplea equipos para realizar la limpieza
- Efluentes: grasa, aceite y agua contaminada.

- Residuos solidos: particulas suspendidas de polvo, papeles, merma de tela, cajas de carton, plasticos,
etc.

Vi DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:
Limpieza de Suelos

1. Realizar el primer barrido con escoba hiimeda para evitar levantar polvo y manchar otros elementos.
2. Colocar la basura en un tacho dependiendo del tipo de desecho solido.
3. En el caso de pisos con grasa, utilizar agua con detergente para limpiar con escoba o escobilla.
4. La ultima pasada se efectua con agua y un trapeador pulcro para retirar los remanentes de detergente.
5. Secar el piso con un trapeador seco.

Limpieza de Paredes
1. Utilizando una esponja poco hiimeda, quitar la capa de polvo de la pared.
2. Para paredes con grasa, utilizar agua con jabon y limpiar con una esponja o estropajo.
4. La ultima pasada se efectia con agua y un trapeador pulcro para retirar los remanentes de detergente.
5. Secar el piso con un trapo seco.

Elaborado por: Cluber Diaz Llerena | Revisado y autorizado: Richard Diaz Limay

Nota. Adaptado de “Propuesta de mejora de la calidad mediante la implementacion de técnicas Lean Service en
el area de servicio de mecéanico de una empresa automotriz” (p.215), por H. Cabrera, 2016, Universidad
Peruana de Ciencias Aplicadas.
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PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA

Codigo FR004-S-03 Fecha de formato

Limpieza de Mesas de Trabajo
1. Colocar la basura en un tacho dependiendo del tipo de desecho solido.
2. En mesas manchadas con grasa, utilizar una escobilla que permita retirar el polvo y grasa adherida.
3. Los rezagos de grasa se quita una esponja parcialmente huimeda con thinner.

Limpieza de Herramientas

1. Las herramientas de corte y confeccion (agujas, tijeras, entre otros) se limpian con trapos secos para evitar
oxido.

2. Los baldes y recipientes utilizados se lavan con detergente para evitar residuos de tinte o pigmentos.

3. La grasa de los alicates, llaves y otras herramientas de mantenimiento es limpiada con una franela

Limpieza de Equipos
1. Los equipos metalicos como coches transportadores, racks entre otros seran limpiados con un trapo seco
para evitar el 6xido.
2. Los equipos de manera como estantes seran limpiados con un trapo seco, ademas se colocara un preservante
para evitar hongos y polillas.
3. Colocar la basura en un tacho dependiendo del tipo de desecho solido.
4. Los rezagos de grasa se quita una esponja parcialmente himeda con thinner.

Limpieza de Maquinas
1. Las maquinas del area de corte, confeccion y acabado deberan ser limpiadas siguiendo los procedimientos.
2. Las maquinas lavadoras deben limpiarse con un trapo seco para la parte exterior; sin embargo, para la parte
interior debe ser enjuagado para evitar los remanentes de tintes.
3. Las maquinas secadoras y planchas deben limpiarse con un trapo seco por la parte externa e interna.
4. Para mayor referencia consultar los procedimientos de limpieza de maquinas.

VII ANEXOS:

- El procedimiento no contiene anexos.

Elaborado por: Cluber Diaz Llerena I Revisado y autorizado: Richard Diaz Limay

Nota. Adaptado de “Propuesta de mejora de la calidad mediante la implementacion de técnicas Lean Service en
el area de servicio de mecénico de una empresa automotriz” (p.215), por H. Cabrera, 2016, Universidad
Peruana de Ciencias Aplicadas.
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ANEXO N°39: Modelo de fichas técnicas de procesos de produccion

e Formato de ficha técnica de confeccion

Cédigo: | FR002-S-04

FICHA TECNICA DE CONFECCION Version
Vigencia:
Cédigo producto: Tallas:
Descripcion: Género:
Cliente Tela:
Marca:

Imagen Delantero Operaciones Confeccion \

Imagen Posterior %

PT: Producto Confeccionado

Ubicacion Etiqueta de Marca

Imagen Ubicacion de Marca

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir
de tejido de punto de algodén” (p.77), por K. Becerra y X. Carbajal, 2019, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.

¢ Formato de ficha técnica de lavado

Cédigo: | FR003-S-04

FICHA TECNICA DE LAVADO Version:
Vigencia:
Caodigo producto: Tallas:
Descripcion: Género:
Cliente Tela:
Marca: Color:

Imagen Pantalon Operaciones Lavado

Insumos Cantidad

PT: Producto Lavado

Operacion Maquina Parametros

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir
de tejido de punto de algodon” (p.77), por K. Becerra y X. Carbajal, 2019, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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e Formato de ficha técnica de acabado

Cédigo: | FR004-S-04

FICHA TECNICA DE ACABADO Version
Vigencia:
Cadigo producto: Tallas:
Descripcion: Género:
Cliente Tela:
Marca:

Imagen Delantero Operaciones Acabado \

|
%

PT: Producto Terminado

UBICACION DE HANG TAG

Descripcion \

EMPAQUETADO Y EMBOLSADO
Descripcion

Embolsado Empaquetado

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir
de tejido de punto de algodén” (p.79), por K. Becerra y X. Carbajal, 2019, Universidad Peruana de

Ciencias Aplicadas.

244



e Formato de ficha de verificacion de muestra por proceso

OBS 1:

Corte

Rev. 1

Cébdigo: FR005-S-04
FICHA TECNICA DE ACABADO Version
Vigencia:
Cédigo Tallas:
producto:
Descripcion: Género:
Cliente Tela:
Marca:

OBSERVACIONES (Colocar una aspa "X")

Rev. 2

Rev. 3

OBS 2:

OBS 3:

OBS 1:

Rev. 1

Confeccion

Reyv. 2

Rev. 3

OBS 2:

OBS 3:

OBS 1:

Rev. 1

Rev. 2

Rev. 3

OBS 2:

OBS 3:

OBS 1:

Acabado

Rev. 1

Rev. 2

Rev. 3

OBS 2:

OBS 3:

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir
de tejido de punto de algodon” (p.89), por K. Becerra y X. Carbajal,2019, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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ANEXO N°40: Instructivos de utilizacion y llenado de fichas técnicas

e Instructivo de ficha técnica de confeccion

INSTRUCTIVO FICHA Saui FRO07-5-04
Version

CONFECCION —
Vigencia:

PASOS ACTIVIDAD
Completar la cabecera con los datos pertinentes

Codigo producto: Tallas:

1 Descripcion: Género:
Cliente Tela:
Marca:

Insertar la figura de la parte delantera y posterior del producto

Imagen Delantero Imagen Posterior

Es necesario que en la ficha se detalle el tipo de costura, tipo de apuntalada y
color de hilo utilizado.
Evidenciar las operaciones implicadas en la confeccion de la prenda.

Operaciones Confeccién

it

PT: Producto Confeccionado

5 Llenar el campo de ubicacion de la etiqueta de marca

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir
de tejido de punto de algodon™ (p.85), por K. Becerra y X. Carbajal,2019, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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e Instructivo de ficha técnica de lavado

Codigo: FRO08-S-04
Version

INSTRUCTIVO
FICHA LAVADO

Vigencia:
PASOS ACTIVIDAD
Completar la cabecera con los datos pertinentes

Codigo producto: Tallas:
1 Descripcion: Género:

Cliente Tela:

Marca: Color:

Insertar la figura del producto que valide el color requerido.

Imagen Pantal6n

Es necesario que en la ficha se detallen los insumos quimicos y cantidades
necesarias para el proceso de lavado de la prenda.

Evidenciar las operaciones implicadas en el lavado de la prenda.

Operaciones Lavado

il

PT: Producto Lavado

Indicar la maquina utilizada para cada una de las operaciones, ademas de los
parametros de tiempo, temperatura.

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir
de tejido de punto de algodon” (p.85), por K. Becerra y X. Carbajal,2019, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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e Instructivo de ficha técnica de acabado

INSTRUCTIVO [KS[Jeif{oR FR009-S-04
FICHA Version
ACABADO Vigencia:

PASOS

ACTIVIDAD
Completar la cabecera con los datos pertinentes

Caédigo Tallas:
1 Descripcion: Género:
Cliente Tela:
Marca:

Insertar la figura de la parte delantera y posterior del producto

Imagen Delantero Imagen Posterior

Colocar la imagen del hangtag, después indicar la posicion del hang tag en la
3 prenda. En la descripcion indicar ciertas consideraciones resaltantes sobre la
operacion.

Evidenciar las operaciones implicadas en el lavado de la prenda.

Colocar la imagen del empaquetado y embolsado indicando ciertas
consideraciones resaltantes sobre la operacion.

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir
de tejido de punto de algodon” (p.87), por K. Becerra y X. Carbajal,2019, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas.
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e Instructivo de ficha técnica de verificacion de muestras por proceso

INSTRUCTIVO DE Cédigo: FR010-S-04
VERIFICACION DE RQESE
ESPECIFICACIONES |/
PASOS \ ACTIVIDAD
1 Al culminar los procesos (disefio, corte, confeccion, lavado y acabado) se toma una
muestra para validar el cumplimiento de las especificaciones.
Completar la cabecera con los datos pertinentes
2 Codigo Tallas:
Descripcién: Género:
Cliente Tela:
Marca:
En la columna observaciones, indicar las inconformidades encontradas en la muestra al
realizar el parangéon con la hoja técnica del proceso. Mencionar las observaciones
pertinentes en los campos OBS1, OBS2 y OBS3
3
OBS 1:
0BS 2:
OBS 3:
4 Informar a la persona encargada del proceso u operacion acerca de las inconformidades
encontradas, establecer un periodo de tiempo para que sea enmendado.
Al término del periodo de tiempo brindado, el encargado de levantar las inconformidades
comunica si fueron corregidas. En el escenario que la observacion se encuentre conforme
colocar un "Ok" en la casilla Rev, 1. Caso contrario, colocar un "No" en la casilla Rev. 1
y volver a verificar la causa de la informidad.
5 Rev.1 Rev.2 Rev.3
OK
OK
OK

Nota. Adaptado de “Propuesta de implementacion de herramientas lean: 5s y estandarizacion en el
proceso de desarrollo de producto en pymes peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir
de tejido de punto de algodon” (p.90), por K. Becerra y X. Carbajal,2019, Universidad Peruana de
Ciencias Aplicada
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ANEXO N°41: Protocolo sanitario de operacion ante COVID-19

PROTOCOLO SANITARIO DE Codigo FRO11-S-04
OPERACION ANTE COVID-19 Fecha de formato
I OBJETIVO:

El objetivo del presente protocolo es instaurar los lineamientos de prevencion y proteccion del personal
para precaver los contagios de COVID-19. Asi mismo, contribuir a reducir la probabilidad de aparicion
de nuevas olas que generen un impacto en la salud de nuestros colaboradores y la sociedad.

1I ALCANCE:
Empresas manufactureras del sector textil y confecciones.

I DOCUMENTOS A CONSULTAR:
- Resolucion Ministerial 137-2020-PRODUCE
- Resolucion Ministerial 239-2020-MINSA
- Reglamento interno de Seguridad y Salud en el Trabajo

v RESPONSABILIDAD:

Gerente General: responsable de establecer los lineamientos, difundir la informacion a toda la empresa,
involucrar a los colaboradores 'y  controlar el cumplimiento del protocolo.

Supervisor de Produccion: provee los equipos de proteccion personal (EPPs) a los operarios de
produccion de todas las dreas y supervisar el cumplimiento del protocolo en planta.

Operarios responsables: cumplen la funcién de supervisar el cumplimiento y desarrollo de las
actividades segun el protocolo.

\% RECURSOS:
- EPPs: equipos de proteccion personal como mascarillas, guantes, cascos, lentes, tapabocas, orejeras
entre otros.

VI DEFINICIONES:
- MINSA: Ministerio de Salud
- PRODUCE: Ministerio de Produccion

vil DESCRIPCION DEL PROTOCOLO:

Lineamientos Generales

1. Nombrar a un responsable en materia de Seguridad y Salud de los trabajadores para garantizar la
correcta ejecucion del Plan para la Vigencia, Prevencion y control del COVID-19 y los lineamientos
del protocolo.

2. El gerente debe establecer politicas y practicas flexibles; es decir, turnos rotativos, amplias areas de
trabajo, reuniones con aforo limitado, realizar juntas remotas, permitir licencias a los colaboradores
por salud, entre otras.

Elaborado por: Cluber Diaz
Llerena

Revisado y autorizado: Richard Diaz Limay

Nota. Adaptado de “Resolucion Ministerial 137-2020-Produce” (p. 11-12), por PRODUCE, 2020, El
Peruano.
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Cédigo FRO11-5-04

PROTOCOLO SANITARIO DE OPERACION ANTE COVID-19

Fecha de formato

3. Se debe concientizar a los familiares de los colaboradores que cumplan con las disposiciones de
bioseguridad para prevenir el contagio en las instalaciones; para ello, se difunde material informativo.

4. Cada uno de los puestos deben catalogarse, segun el riesgo de contagio de COVID-19. Ademas de realizar
un seguimiento constante de riesgos ergonomicos y psicosociales vinculados al COVID-19.

Disposiciones sanitarias

1. Infraestructuray ambiente de trabajo:

- Respetar las medidas para el flujo constante de aire en las instalaciones.

- Mantener el distanciamiento minimo (1 metro) entre colaboradores.

- Supervisar la ejecucion de las actividades para evitar la contaminacion cruzada en las distintas operaciones de la
linea de produccion.

2. Uso de Equipos de Proteccion Personal (EPPs)
- La frecuencia de renovacion o limpieza de EPPs se debe realizar como se indica a continuacion:

EPP ‘ Accién Operarios
- Renovar cada 3 dias
- Disponer en tachos de residuos peligrosos (color | - Colaboradores de todas las areas.
r0jo)

Mascarillas N95
quirdrgico

- Lavar con solucion de agua y jabon (interdiario).
Orejeras - Guardar en un ambiente seco | - Operarios del area de lavado.
- Si presentan quiebres o rajaduras se reemplazan.

- Limpiar con un trapo huimedo, sin alcohol
Lentes de seguridad | (interdiario). - Operarios del area de corte y lavado.
- Si se opacan y limitan la vision se reemplazan.

- Lavar con agua y detergente (cada 3 dias)

- Operarios de todas las areas de
Mamelucos - Reemplazar en caso presente desgaste en la P

superficie de la tela. produccion
- Limpiar con un trapo humedo, sin alcohol
(interdiario).
Cascos - Revisar periodicamente cintas desgastadas, | - Operarios del area de lavado.
rajaduras u otros defectos.

- Reemplazar en caso de impacto severo.

- Lavar con solucion de agua y jabon (interdiario).
Botas de seguridad | - Guardar  en un ambiente seco. | - Operarios del area de lavado.
- Reemplazar en caso de desgaste.

3. Lavado y desinfeccion de manos

- La frecuencia de lavado de manos depende de la actividad que se realice (nivel de riesgo). Asi mismo, la
duracion del lavado de manos debe ser minimo 20 segundos utilizando agua, jabon y al final una solucion de
alcohol de 70°.

- Utilizar los dispensadores de alcohol en gel al termino de cada 30 minutos o al final de una operacion.

4. Limpieza y desinfeccion
- Los operarios encargados de cada zona debe realizar la limpieza y desinfeccion del area de trabajo designada
con una frecuencia quincenal, respetando el calendario de limpieza.

Elaborado por: Cluber Diaz Llerena | Revisado y autorizado: Richard Diaz Limay

Nota. Adaptado de “Resolucion Ministerial 137-2020-Produce” (p. 11-12), por PRODUCE, 2020, El
Peruano.
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Codigo FRO11-S-04
PROTOCOLO SANITARIO DE OPERACION ANTE COVID-19 Fecha de
formato

5. Disposicion de Residuos Solidos

- Supervisar constantemente la segregacion de los residuos solidos en los tachos, respetando el tipo de residuo
solido.

- Los materiales potencialmente contaminados (guantes, mascarillas, entre otros) deben ser dispuestos como
residuos solidos peligrosos.

- En caso se presente un colaborador contagiado de COVID-19 y haya estado presente en las instalaciones en
los ultimos 14 dias. Los residuos solidos deben manejarse con una empresa especializada en disposicion de
residuos contaminados biologicamente

Disposiciones en relaciéon a los colaboradores

1. Ingreso al Centro Laboral

- El ingreso debe ser progresivo para evitar el hacinamiento.

- Es obligatorio la toma de temperatura del personal interno y externo (proveedores, clientes, entre otros)
- A la salida de la jornada laboral se tomara nuevamente la temperatura a los operarios.

- El colaborador tendra permitido el ingreso unicamente si la temperatura es menor o igual a 38°C.

Acciones ante un colaborador con COVID-19

- Los colaboradores con que presenten sintomas de COVID-19 o temperatura mayor a 38°C seran aislados e
inmediatamente se brindara el permiso para que regrese a su hogar.

- El supervisor de produccion debe realizar el seguimiento al estado del colaborador potencialmente contagiado.
En caso se confirme el contagio, debe cumplir con la cuarentena de dos semanas en su hogar.

- En caso de que el resultado del trabajador sea positivo a COVID-19, se informara a los demas colaboradores
salvaguardando la confidencialidad del suceso.

Elaborado por: Cluber Diaz Llerena I Revisado y autorizado: Richard Diaz Limay

Nota. Adaptado de “Resolucion Ministerial 137-2020-Produce” (p. 11-12), por PRODUCE, 2020, El
Peruano.
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ANEXO N°42: Ficha técnica de indicadores

e Ficha técnica de indicador de disponibilidad

FICHA TECNICA DE INDICADORES g:fﬁf_o: FROI2-5-04
N° KPI 1
Nombre Disponibilidad (%)
DEFINIR OBJETIVO CONTEXTUALIZAR

¢ Qué significa? ¢ Qué se quiere lograr?

¢ Qué se debe asegurar?

Porcentaje que representa el tiempo Lograr un nivel de
operativo, respecto al tiempo minimo de 90% de
disponible total. disponibilidad.

Unidad

Férmula

imprevistas.

Tiempo Operativo
po =P x100

Tiempo Disponible

Se requiere reducir los tiempos de
paradas programadas, rutinarias e

Mensual

Fuente \ Reporte de tiempo disponible mensual de la empresa

Responsable Supervisor de produccion

Escalas de cumplimiento

Nivel Actual \

Bajo Rojo

Medio - bajo Naranja <50% ; 70% >
Medio - alto Amarillo <70% ; 90% >
Alto Verde _

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

e Ficha técnica de indicador de rendimiento

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Codigo: FRO13-S-04

Fecha:

N° KPI 1

Nombre Rendimiento
DEFINIR OBJETIVO

CONTEXTUALIZAR

¢ Qué significa? ¢ Qué se quiere lograr? ¢Qué se debe asegurar?
Porcentaje que representa la Lograr un nivel de . .
e .o o Se requiere reducir
produccion real, respecto a la minimo de 90% de 1 .
o P de pérdidas por velocidad.
produccion tedrica. rendimiento.

Unidad %

Produccion real
100

. x
Formula Tiempo Operativo * Capacidad nominal

los tiempos

Mensual

Fuente Reporte de produccion mensual de la empresa

Responsable Supervisor de produccion
Escalas de cumplimiento

Bajo Rojo

Medio - bajo Naranja <50% ; 70% >
Medio - alto Amarillo <70% ; 90% >
Alto Verde

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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e Ficha técnica de indicador de calidad

Codigo: FRO014-5-04

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Fecha:

N° KPI 1

Nombre Calidad (%)
DEFINIR OBJETIVO CONTEXTUALIZAR
¢ Qué significa? ¢ Qué se quiere lograr? ¢ Qué se debe asegurar?

Porcentaje que representa la produccion Lograr un nivel de
dentro de las especificaciones, respecto a | minimo de 95% de
la produccioén normal. calidad.

Se requiere reducir las pérdidas
por defectos.

Unidad % ecuencia Mensual

Produccioén buena
Férmula —  x 100
Produccién normal

Fuente Reporte de produccién mensual de la empresa

Responsable Supervisor de produccion
Escalas de cumplimiento

Escala

Bajo Rojo
Medio - bajo Naranja <50% ; 70% >

Medio - alto Amarillo <70% ; 90% >
Alto Verde

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

e Ficha técnica de indicador de calidad

Cddigo: FRO15-S-04

FICHA TECNICA DE INDICADORES

Fecha:

N° KPI

Nombre

DEFINIR OBJETIVO CONTEXTUALIZAR

¢ Qué significa? ¢ Qué se quiere lograr? ¢ Qué se debe asegurar?

Porcentaie que representa la eficiencia Lograr un nivel de Se requiere incrementar las

roduc ti\J/ a-q P minimo de 90% de tasas de disponibilidad,
p OEE. rendimiento y calidad.
Unidad % ecuencia Mensual
Férmula OEE = % Disponibilidad * % Rendimiento x % Calidad
Fuente Reporte de produccion mensual de la empresa
Responsable Supervisor de produccion

Escalas de cumplimiento

Bajo Rojo

Medio - bajo Naranja <50% ; 70% >
Medio - alto Amarillo <70% ; 90% >
Alto Verde

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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ANEXO N°43: DAP situacion mejorada del area de corte

Diagrama Analitico de Proceso

Diagrama No: 1 Resumen
Hoja No: 1 Actividad Mejorado
Producto: Pantalén caballero Frecuencia Tiempo
clasico Operacion . 37 55
Proceso: Corte Inspeccion . 1 40
Meétodo: Actual / Mejorado Espera 0 0
Lugar: Cuarto piso Transporte 4 35
Desde: Llevar telas a alm. Telas Almacenamiento 1 51
Hasta: Esperar orden de transporte Total actividades 43
i i 57.71

Elaborado por: Cluber Diaz D}stancm Total (m)

Tiempo Total (horas-hombre) 180.23

Tiempo Distancia

Descripcién ) (m) D D |:> V
Posicionar molde de gareta O D => \4
Trazar molde de gareta 0.12 ‘ D D E> V
Cortar gareta 0.14 ‘ a _D E> \4
Posicionar molde de gareton 0.07 . | D E> \v4
Trazar molde de gareton 0.12 ‘ a D :,') \v4
Cortar garetén 0.13 ‘ | D =
Posicionar molde de gareton 0.07 . | E> \v4
Trazar molde de gareton 0.09 . D I::> V
Cortar garetén 0.12 [ ] O = |V
Posicionar molde de secreta 0.14 ‘ | D E> \v4
Trazar molde de secreta 0.18 . a D E> \v4
Cortar secreta 0.24 [ | DI |WVv
Posicionar molde de vista 0.14 s | D E> \v4
Trazar molde de vista 0.24 D D |:> V
Cortar vista 0.38 . | I:> \4
Posicionar molde de bolsillo 0.24 . (] E> V
Trazar molde de bolsillo 0.52 ' O I:> V
Cortar bolsillo 0.44 . a E> V
Posicionar molde de bolsa 0.14 . D E> V
Trazar molde de bolsa 0.34 ' O E> V
Cortar bolsa 0.52 . a E> v
Posicionar molde de canestu 4.45 . D E> V
Trazar molde de canesu 0.07 ' O E> V
Cortar canesil 0.24 . (] E> V
Transportar a clasificado 5.28 9.50 o (| 5 ‘ V
Posicionar molde de delantero 0.12 g D :> V
Trazar molde de delantero 0.58 D :> V
Cortar delantero 0.70 ' D _D E> V
Posicionar molde de posterior 0.14 . | D :> \4
Trazar molde de posterior 0.58 . | D E> V
Cortar posterior 0.70 . O _D :> \v4
Transportar a clasificado 2.28 4.10 O | D ‘ \4
Posicionar molde de pretina 0.07 . D D E> V
Trazar molde de pretina 0.24 ‘ | D => V
Cortar pretina 0.29 . | D = |V
Posicionar molde de presilla 0.36 . D D E> V
Trazar molde de presilla 0.54 ‘ | D => V
Cortar presilla 1.14 ' D D E> V
Transportar a clasificado 6.22 11.20 O O _D ‘ V
Clasificar y agrupar piezas 39.86 . O E> V
Inspeccionar piezas cortadas 39.54 O . E> V
Almacenar piezas 50.98 o (| _D :> v
Transportar a area de confeccion 21.40 3291 O [ | D - V

TOTAL 1802 | 577 | 37 | 1 0 4 .
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ANEXO N°44: DAP situacion mejorada del area de confeccion

Diagrama No: 2

Hoja No: 1

Producto: Pantalon caballero clasico

Diagrama Analitico de Proceso

Actividad

Re

sumen

Mejorado

Frecuencia

Tiempo

Operacion 37 1,106

Proceso: Confeccion Inspeccion 1 37

Método: Actual / Mejorado Espera 0 0

Lugar: Tercer piso Transporte 45 162

Desde: Llevar gareta y gareton a remalladora 1 Almacenamiento 1 51

Hasta: Almacenar pantalones Total actividades 84

Elaborado por: Cluber Diaz D,]Stanm Total (m) 225.55
Tiempo Total (horas-hombre) 1319.17

) pcio po D D’ S v Observacione

Llevar gareta y garetén a MQ-REM-01 w2l 133O0 ol D g Y

Orillar gareta y gareton 41.23 Q O 5 V

Llevar cuerpo izq., gareta a MQ-REC-01 1.19 2.15 Q O lg \v/

Unir cierre a gareta 29.06 [ ol D \v/

Llevar cuerpo izq., gareta a MQ-REC-02 1.20 2.16 O O D 9 \v4

Prespuntar 24.20 [ O DIV

Llevar cuerpo izq. y gareton a MQ-REC-03 1.20 2.16 O O g \v/

Unir gareta a cuerpo izquierdo 26.21 [ ) O \v4

Llevar delantero izq. a MQ-REC-05 1.20 2.16 O O ‘ V

Lievar bolsa izq. 1 y vista a MQ-VIS-01 700 16| O | O] D g Y

Unir bolsa izq. 1 y vista izq, 29.69 ® (O \v/

Llevar bolsas y vista izq. a MQ-REM-02 2.78 5.00 9 [m] :Q,') \v/

Remallar bolsas y vista izq. 37.36 O Y

Llevar vista izq. con bolsa izq. a MQ-REC-04 1.50 2.70 o O ‘ v

Voltear y pasar recta por la union 38.30 ‘ O D E> V

Llevar bolsillo izq. a MQ-REC-05 2.44 4.40 O O ‘ V

Unir bolsillo del. izq. a cuerpo del. izq. 30.96 ® O =

Llevar delantero izq. a MQ-PLA-01 1.17 2.10 O_ O ‘ V

Voltear y prespuntar 18.87 . O |:> V

Llevar delantero izquierdo a MQ-REC-06 1.17 2.10 O O ‘ V

Llevar secreta y vista der. a MQ-PLA-02 12.61 22.70 O O ‘ V

Bastillar secreta 32.19 r O D[V

Llevar secreta y vista der. a MQ-REC-06 3.33 6.00 O O D g \v4

Unir secreta a vista der. 14.15 ‘ O F Y

Llevar bolsa der. 1y vista der. A MQ-VIS-02 1.17 2.10 O O ‘ \v4

Unir bolsa der. 1y vista der. 29.59 ® O =

Llevar bolsas y vista izq. A MQ-REM-03 0.78 ] O | O » |V

Remallar bolsas y vista derecha 35.72 ' O D I:b V

Llevar vista der. con bolsa der. a MQ-REC-07 0.92 1.65 O O ‘ \v4

Voltear y Pasar recta por la union 40.70 ‘ O Eb V

Llevar bolsillo der. y cuerpo der. a recta MQ-REC-08 3.11 5.60 U O ‘ V

Unir bolsillo del. der. a cuerpo del. der. 3245 ‘ |m] D :> Y

Llevar delantero der. a MQ-PLA01 0.94 O OolD |V

Voltear y prespuntar 20.21 . O D I:b \v4

Llevar delantero derecho y gareton a MQ-REC-06 1.17 2.10 O [m] D ‘ V

Unir cierre con gareton 24.99 ‘ O D E> \v4

Llevar cierre y gareton a MQ-REC-09 0.83 0O oDV

Unir gareton a delant. derecho 40.94 . O D I:> \v4

Llevar delant. der. y delant. izq a MQ-PLA-03 0.96 1.73 O O D ‘ V

Unir delanteros 40.41 i ] D E> Y

Llevar delantero a MQ-ATR-01 1.17 2.10 o [m] D ‘ \v4

Atracar 20.20 ® O DIV

Llevar delantero a MQ-REM-04 117 200 O D]V

Llevar canesu y cuerp. post. der e izq a MQ-CER-01 15.83 28.50 O [m] D ‘ \v4
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Diagrama Analitico de Proceso

Resumen
Mejorado

Actividad

Producto: Pantalon caballero clisico " iecuencis flicmpo
Operacion 37 1,106
Proceso: Confeccion Inspeccion 1 37
Método: Actual / Mejorado Espera 0 0
Lugar: Tercer piso Transporte 45 162
Desde: Llevar gareta y gareton a remalladora 1 Almacenamiento 1 51
Hasta: Almacenar pantalones Total actividades 84
Elaborado por: Cluber Diaz D}stancw Total (m) 225.55
Tiempo Total (horas-hombre) 1319.17
) pcio PO LU 22 Observacione
g ] 2|V
Cerrar canesi y cuerp. post. izq. y der a post. izq y der. 40.34 O I:,') Y
Llevar posterior a MQ-REC10 1.28 230 O O Y
Llevar bolsillos post. a MQ-PLA-04 8.56 1540 | O O \v4
Bastillar bolsillos 26.44 [ ) O \v4
Llevar bolsillos a MQ-BOR-01 2.81 5.06 o O ‘ Y
Bordar bolsillos 37.32 ® | O =N
Llevar bolsillos a MQ-PCH-01 291 5.4 g__|:| :!b \v/
Planchar bolsillos 24.54 [m] V
Llevar bolsillos a MQ-REC-10 1.22 2.20 O O 5 Y
Unir bolsillos con posterior 42.70 ‘ O \v/
Llevar posterior a MQ-ATR-01 1.48 2.67 o O ‘ Y
Atracar bolsillos 20.00 ® OoODv
Llevar delantero a MQ-REM-04 111 2O Ol D |V
Remallar costados 40.10 ® O DI|V
Lievar pantalon a MQ-CER-02 1.26 22710 1 al D g \v/
Cerrar entrepierna 41.08 ._ [mP) \v/
Llevar pantalon a MQ-REC-11 133 2.40 O O ‘ \v/
Prespuntar y asegurar costados 39.12 ._ O I:> V
Llevar pantalon a MQ-PRT-01 1.22 220 O || » |V
Lievar pretina a MQ-REC-12 3.00 s0]0 (Ol D |V
Pegar etiqueta 15.57 [ ] Ol DI|V
Lievar pretina a MQ-PRT-01 8.50 50O | Ol D :!:) Y
Empretinar 39.57 . O D V
Lievar pantalon a MQ-REC-12 2.67 40O | Ol D g \v/
Prespuntar pretina 23.34 [ ol D \v4
Llevar pantalon a MQ-REC-13 478 00O O DIV
Hacer basta de panaton 35.64 [ ] [m] D :> \v4
Lievar pantalon a MQ-ATR-02 122 200 Ol D |V
Llevar tiras de tela a MQ-PRS-01 1.17 2000 | O D g \v/
Presillar tira de tela 18.67 [ ol D \v4
Llevar tira de tela a MQ-CRP-01 1.28 200 | OlD |V
Cortar presillas 15.73 [ O/D|v
Lievar presillas MQ-ATR-02 0.78 0| O | O » |V
Unir presillas con pantalon 24.69 '_ O Q Y
Lievar pantalén a MQ-OJA-01 133 240 O | O m» |V
Ojalar pantalon 13.55 [ Hl=] D |V
Inspeccionar pantalon 37.06 O | | E:) \v4
Llevar pantalon a almacen de prod. en proceso 1.83 3.30 O O ‘ V
Almacenar pantalones 50.98 O [m] D |:> v
Transportar a rea de lavado 36.3 30.40 O O » V |Utilizando el ascensor
TOTAL 1,319.2 225.6 | 37 1 0 45 1
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ANEXO N°45: DAP situacion mejorada del area de lavado

Diagrama No: 3
Hoja No: 1

Producto: Pantalon caballero clasico

Resumel

Actividad

Diagrama Analitico de Proceso

Mejorado

Frecuencia Tiempo

Operacion [ ) 13 195
Proceso: Lavado y Tefido Inspeccion 2 76
Método: Actual / Mejorado Espera = 0 0
Lugar: Primer piso Transporte ‘ 6 49
Desde: Almacén temporal de prendas |Almacenamiento \ 4 1 51
Hasta: Transportar a rea de acabado T9lal agtmdades 2

Distancia Total (m) 31.90

Elaborado por: Cluber Diaz

Descripcién

Tiempo Total (horas-hombre)
Tiempo Distancia

Simbolo

Observaciones

e O O =3
Almacén temporal de prendas 50.98 O (| :b W [Mientras se arma el lote.
Inspeccionar prendas 38.58 O | ] :b \v/
Preparar prendas 25.09 ‘ 0 C> W [Se preparan y clasifican las prendas.
Llevar prendas a lavadora 6.61 11.90 O D - V
Cargar lavadora 3.84 ‘ O D :> \v/
Lavar prenda 40.23 ‘ a D :> YV [Insumos dependen del tipo y tamaiio de lote.
Descargar lavadora 6.20 ‘ 0 D C> V Insumos dependen del tipo y tamafio de lote.
Llevar prendas a centrifugadora 1.94 3.50 9 ] D ﬂ Y
Cargar centrifugadora 4.63 a D :b V
Cetrifugar pantalones 9.94 [ O D]l 2| W [Depende del tamaiio del lote.
Descargar centrifugadora 447 ‘ a D :b YV [Insumos dependen del tipo y tamaiio de lote.
Llevar prendas a secadora 4.11 7.40 o 0 D ‘ v
Cargar secadora 446 [ ) ol DI V
Secar pantalones 17.63 . (] D :b Y/ |Depende del tamaiio del lote.
Descargar secadora 4.10 ‘ 4 D E> V
Llevar prendas a vaporizadora 3.17 5.70 o O D ‘ Y
Vaporizar prenda 15.94 ‘ ] D => WV |Depende del tamaio del lote.
Pretinar prenda 23.90 ‘ O D :> WV |Depende del tamaiio del lote.
Planchar prenda 34.76 ‘ (| 5 => V Depende del tamafio del lote.
Transportar a zona de inspeccion 1.89 3.40 O ] ‘ V
Inspeccionar pantalones 37.89 Q . E> YV [Existen defectuosos.
Transportar a area de acabado 31.36 30.05 O D ‘ V Utilizando el ascensor
TOTAL 340.36 3190 | 13 2 0 6 1
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ANEXO N°46: DAP situacion mejorada del area de acabado

Diagrama Analitico de Proceso
Diagrama No: 4 Resumen

o Mejorado
Hoja No: 1 Actividad J

. ) Frecuencia Tiempo
Objeto: Pantalon caballero clasico

Operacion [ ] 7 2,309
Proceso: Acabado Inspeccion [ | 2 666
Método: Actual / Mejorado Espera D 0 0
Lugar: Segundo piso Transporte ‘ 5 1,541
Desde: Inspeccionar pantalon Almacenamiento \ 4 1 355
Hasta: Almacenar pantalon Total actividades 15
! . Distancia Total (m) 33.70
Elaborado por: Clber Diaz Tiempo Total (horas-hombre) 304.46
D010

De 0 o D O D D E> V Ob 0
Inspeccionar pantalén 36.05 Olml DIV
Limpiar pantalén 39.08 @ O DIV
Lievar pantalon a MQ-RMC-01 ] [ O1 O[D|w|V
Remachar 0.4 ® O D I:b Vv
Lievar pantalon a MQ-BOT-01 6] 60O O D[V
Botonar 18.22 . O —D I:> V
Colocar hantag 20.27 . O D I:> V
Llevar pantalén a MQ-REC-14 271 0[O O DIV
Colocar Etiqueta de marca 17.50 . O D E> V
Limpiar prendas 23.13 . O I:> V
Llevar pantalon a Mesa de Trabajo 6.11 11.00 O_ O » V
Inspeccionar pantalon 20.97 O B D I:> V
Empacar pantalon 17.11 . O D I:> V
Llevar pantalon a inv. prod. term. 5.22 9.40 O O _B ‘ y
Almacenar pantalon 50.98 O O @ v

TOTAL ] [ 1 210 s |1
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ANEXO N°47: Auditoria final 5S°s

e Auditoria final area de corte

AUDITORIA 58

EMPRESA: Business Garment S.A.C. PROCESO: Proceso de Corte
AUDITORES: Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Produccion FECHA:
. ) . CALIFICACION (PESOS)
CRITERIOS DE CALIFICACION PASO I: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se estd iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 27.25
Categoria \7 Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
‘[,Exlsten cosas | mnec; sarias — que El transito es fluido, no existen objetos
1 | interrumpen el libre transito en el X . . .
. innecesarios en los pasillos.
puesto de trabajo?
(Se encuentran las cosas necesarias y . .
) . . Los objetos necesarios se encuentran al alcance

2 | enla cantidad requerida para realizar un X del operario

trabajo dptimo? P i
Se colocaron tachos de basura que permiten
3 (Hay tachos o contenedores de X segregar los desechos, se acuerdo al tipo
desperdicios debidamente clasificados? (general, organicos, plasticos, papel 'y
peligrosos).
SEPARACION (Estan aprovechando el personal su Las estaciones de trabajo estan en Optimas
. PASO 1) 4 | espacio de trabajo de manera eficiente X | condiciones para el trabajo eficiente de los
G y racional? operarios.
(El personal tiene los documentos El personal cuenta con la O/F con las cantidades

5 | (O/F) necesarios para desarrollar su X y especificaciones necesarias para realizar el
labor? corte de las piezas requeridas para la confeccion.
(Existen documentacion errada (O/F) . -

. No se registran errores en la documentacion

6 | que puede conducir a errores en el X (O/F)
proceso de produccion? i
. . ~ La sefalizacion de seguridad se encuentra
(Se encuentran los avisos y sefiales de . . L.

7 . . X X | actualizada y dispuesta de manera explicita en el
seguridad actualizados en el drea? drea

TOTAL 0 0 0 7 28
:Se dispone de un sitio adecuado para ITaS herramientas (maqulqa cortadora, tijeras y

L . tizas) se encuentran dispuestas de forma

1 | cada elemento (materia prima, insumos X R .

. - . ordenada, ello permite que sean localizadas con
y herramientas) utilizado en el trabajo? facilidad
(Se dipone de un lugar (caja o gabinete) Se cuenta con un estante donde se encuentran

2 | para identificar elementos utilizados X dispuestas  ordenadamente y clasificados
con poca frecuencia? dependiendo del tipo de elemento.

(Encuentran  cualquier  elemento I . s .
necesario o documento (O/F) en forma El operario tiene a su disposicion cualquier

3. . . X | elemento necesario para el desarrollo de sus
inmediata sin desplazarse de su lugar de ..

. actividades.
ORDEN trabajo?
(PRS0 2) 4 ‘;SGA encuentra e.l area ordenada para X | Las posiciones de trabajo estan ordenadas.
realizar un trabajo fluido?

5 (Es facil reconocer el lugar para cada X En el area de trabajo cuenta con un lugar para
cosa (material, herramienta, etc.)? cada herramienta o material.

6 (Se devuelven las cosas en su lugar X Los operarios devuelven los materiales o
luego de usarlas? herramientas en el lugar designado para estos.
fxisr:zrila mezz deetlrabaje(;Ssoeli‘laalhzadl?eg: La mesa de trabajo se encuentra sefalizada, de

7 q P P X tal manera que los operarios pueden identificar
reconocer un ambiente ordenado y . .

" rapidamente cada material.
Optimo?
TOTAL 0 0 0 7 28

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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AUDITORIA 58

CRITERIOS DE CALIFICACION

EMPRESA: Business Garment S.A.C. PROCESO: Proceso de Corte
AUDITORES: Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Produccion FECHA:

CALIFICACION (PESOS)

PASO 1: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 27.25
Categoria Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
(Se identifica los materiales . A - ,
. - Cuentan con materiales de limpieza proximos al area
necesarios para la limpieza del X .
‘oo de trabajo.
area?
(Permanece el area de trabajo X El area de trabajo se encuentra libre de residuos
limpio sin residuos en los pisos? solidos en los pisos.
LPgrsonal operario - s¢ ve Los operarios desarrollan sus actividades con
obligado a limpiar su area de : . )
. X . X | normalidad, ya que el area de trabajo se encuentra
trabajo envés de trabajar L
limpia.
normalmente?
(Los cajones o gabinetes de los . . .
Los operarios mantienen la limpieza en el puesto de
colaboradores se encuentran X .
LIMPIEZA limpios? trabajo.
(BaSOR) (Existe un responsable o . . A .
. Existe un responsable directo de la limpieza del area
encargado de la limpieza del X de trabajo (Irma Cachay y Cristian Chunque)
area de trabajo? J vy que).
(Cuando un paro inesperado Los operarios priorizan la continuidad de las
ocurre, los operadores X operaciones, la limpieza la realizan dias posteriores
habitualmente limpian su area al final del procesamiento del lote asignado. Se
de trabajo? redujeron las horas de paradas de maquina.
(Existe un control de los tachos . . -
o . Se verifica continuamente la correcta segregacion de
de basura utilizados en el area X
. los desechos.
de trabajo?
TOTAL 0 0 0 7 28
cEstd _tot_ia fa informacién Los procedimientos estan documentados y se estan
(procedimientos) X .
. - publicados para todos los colaboradores.
necesariamente visibles?
(Estan los tachos de X Los tachos o contenedores constantemente estan
desperdicios limpios y vacios? limpios y vacios.
(Se respeta consistentemente Se puede notar cierta resistencia al cambio por parte
todos los estandares X de algunos operarios; sin embargo, la mayoria
establecidos? cumple con los lineamientos.
(Existen procedimientos X Existen procedimientos estandar activos para el
ESTANDARIZACION estandar activos? proceso de corte.
(PASO 4) (Se cumplen con las 3s
(separar, ordenar y limpiar) en X | Se cumple a cabalidad con las primeras 3S.
su totalidad?
(Se realizan constantemente X Existe una cultura de mejora continua y apertura para
mejoras en el area de trabajo? escuchar sugerencias de los colaboradores.
. . Existe un lider designado para el proceso de corte.
¢Hay un responsable definido X | Esta encargado del correcto cumplimiento del lote de
para el proceso? N . . .
piezas en la cantidad y tiempos establecidos.
TOTAL 0 0 1 6 27
(Esta el personal recibiendo X Se esta cumpliendo con el plan de capacitaciones en
capacitacion 5s? 58S, cuentan con conocimiento de la metodologia.
(Usa el personal operario el X En la mayoria de los casos, el personal asiste con la
uniforme adecuado? indumentaria y EPP's necesarios.
(Personal utiliza los EPP’s X Los colaboradores utilizan EPP's como tapabocas y
adecuados en el drea de trabajo? guantes.
¢Se limpia el lugar de trgba_]o El area de trabajo se limpia apenas culmina la
cuando se acaba el horario de X|. .
X jornada de trabajo.
trabajo?
DISCIPLINA Se realizan auditorias - .
(PASO 5) constantes acerca del X Las auditorias se realizan frecuentemente para
. evaluar el avance de la implementacion
cumplimiento de las 5S?
cEsté el perAsonal En la mayor parte de los casos, el personal cumple
comprometido con los X con un procedimicnto
procedimientos definidos? P :
(Cumplen los miembros
encargados hacer seguimiento X Las reuniones se ejecutan respetando la
sobre el cumplimiento de los programacion
horarios de reunion de 5s?
TOTAL 0 0 2 5 26

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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e Auditoria final area de confeccion

AUDITORIA 58
PROCESO: Proceso de Confeccion
EMPRESA: Business Garment S.A.C.
AUDITORES: Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Produccion FECHA:
. CALIFICACION (PESOS)
CRITERIOS DE CALIFICACION PASO I: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 26.8
Categoria  Pregunta 1.2 3 4 Observaciones
_(;Ex1sten cosas innecesarias que El transito es fluido, no existen objetos
interrumpen el libre transito en el X . . .
. innecesarios en los pasillos.
puesto de trabajo?
. . Los materiales (hilos y agujas), herramientas e
(Se encuentran las cosas necesarias . - o
. . inventario en proceso estan dispuestas al alcance
y en la cantidad requerida para X X . .
. S del operario para ejecutar las actividades de
realizar un trabajo optimo? f
orma correcta.
(Hay tachos o contenedores de Se colocaron tachos de basura que perm{ten
. X segregar los desechos, se acuerdo al tipo
desperdicios debidamente X (general, organicos lasticos apel
clasificados? ser ? & > P > pap y
peligrosos).
) (Estan aprovechando el personal su Las estaciones de trabajo estin en Optimas
SEPARACION espacio de trabajo de manera X | condiciones para el trabajo eficiente de los
(PASO 1) eficiente y racional? operarios.
(El personal tiene los documentos El personal cuenta con la O/F con las cantidades
(O/F) necesarios para desarrollar su X |y especificaciones necesarias para realizar el
labor? proceso de confeccion.
(Existen documentacion errada . .
. No se registran errores en la documentacion
(O/F) que puede conducir a errores X
. (O/F).
en el proceso de produccion?
(Se encuentran los avisos y sefiales La sefializacion de seguridad se encuentra
de seguridad actualizados en el X actualizada y dispuesta de manera explicita en el
area? area.
TOTAL 0 0 0 7 28
¢Se dispone de un sitio qdecgado Los materiales (hilos y aguja) se encuentran
para cada elemento (materia prima, . .
g . S X dispuestas de forma ordenada, lo cual permite
insumos y herramientas) utilizado . e
. que sean localizadas con facilidad.
en el trabajo?
(Se dispone de un lugar (caja o
gabinete) para identificar X Se cuenta con un gabinete, donde se tienen las
elementos utilizados con poca herramientas clasificadas por frecuencia de uso.
frecuencia?
(Encuentran cualquier elemento I . . .
. El operario tiene a su disposicion cualquier
necesario o documento (O/F) en g
. . . X elemento necesario para el desarrollo de sus
forma inmediata sin desplazarse de ..
. actividades.
ORDEN su lugar de trabajo?
PASO 2 ; 4
( ) L,Se'encuentra el'area Qrdenada para X Las posiciones de trabajo estan ordenadas.
realizar un trabajo fluido?
¢Fs facil reconocer ol lugar'p ara En el area de trabajo cuenta con un lugar para
cada cosa (material, herramienta, X . .
etc.)? cada herramienta o material.
(Se devuelven las cosas en su lugar X Los operarios devuelven los materiales o
luego de usarlas? herramientas en el lugar designado para estos.
¢Estd la mesa de trabajo sefializada La mesa de trabajo se encuentra sefalizada, de
de manera que el personal pueda . . .
. X | tal manera que los operarios pueden identificar
reconocer un ambiente ordenado y ‘- .
- rapidamente cada material.
optimo?
TOTAL 0 0 0 7 28

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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AUDITORIA 58

. PROCESO: Proceso de Confeccion
EMPRESA: Business Garment S.A.C.
AUDITORES: Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Produccion
FECHA:
5 CALIFICACION (PESOS)
"RITERIOS DE CALIFICACION
¢ OS DE CALIFICACIO PASO 1: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 26.8
Categoria \ \ Pregunta \ 1 \ 2 3 Observaciones
(Se identifica los materiales . L - .
. R Cuentan con materiales de limpieza proximos al area
necesarios para la limpieza del .
. de trabajo.
area?
(Permanece el 4rea de trabajo El area de trabajo se encuentra libre de residuos solidos
limpio sin residuos en los pisos? en los pisos.
(Personal operario se ve obligado Los operarios desarrollan sus actividades con
a limpiar su area de trabajo envés normalidad, ya que el area de trabajo se encuentra
de trabajar normalmente? limpia.
¢lLos cajones o gabinetes de los Los operarios mantienen la limpieza en el puesto de
colaboradores se  encuentran trabaio
LIMPIEZA limpios? Jo-
PASO 3 (Exi . . - .
( ) ¢Existe un resp pnsable o Existe un responsable directo de la limpieza del 4rea
encargado de la limpieza del area . .. ) .
. de trabajo (Christian Bautista y Francisco Carrasco).
de trabajo?
(Cuando un paro inesperado Los operarios priorizan la continuidad de las
ocurre, los operadores X operaciones, la limpieza la realizan dias posteriores al
habitualmente limpian su area de final del procesamiento del lote asignado. Se redujeron
trabajo? las horas de paradas de maquina.
(Existe un control de los tachos de . . .
o . Se verifica continuamente la correcta segregacion de
basura utilizados en el area de
. los desechos.
trabajo?
TOTAL (00 1 27
(Estd toda la informacion - . 5
. . Los procedimientos estan documentados y se estan
(procedimientos) necesariamente :
- publicados para todos los colaboradores.
visibles?
¢(Estan los tachos de desperdicios Los tachos o contenedores constantemente estan
limpios y vacios? limpios y vacios.
. Se puede notar cierta resistencia al cambio por parte de
¢Se  respeta  consistentemente X algunos operarios; sin embargo, la mayoria cumple
todos los estandares establecidos? g operarios, 0, Y P
con los lineamientos.
T AT AT TZACTER] LE)Flsterrll procedimientos estandar Existen procedlml'e'ntos estandar activos para el
(PASO 4) activos? proceso de confeccion.
(Se cumplen con las 3s (separar, . .
ordenar y limpiar) en su totalidad? Se cumple a cabalidad con las primeras 3S.
;(Se realizan  constantemente Existe una cultura de mejora continua y apertura para
mejoras en el 4rea de trabajo? escuchar sugerencias de los colaboradores.
Existe un lider designado para el proceso de
(Hay un responsable definido confeccion. Esta encargado del correcto cumplimiento
para el proceso? del lote de piezas en la cantidad y tiempos
establecidos.
TOTAL 00 1 27
(Esta el personal recibiendo Se esta cumpliendo con el plan de capacitaciones en
capacitacion 5s? 58S, cuentan con conocimiento de la metodologia.
(Usa el personal operario el X En la mayoria de los casos, el personal asiste con la
uniforme adecuado? indumentaria y EPP's necesarios.
(Personal utiliza los EPP’s Los colaboradores utilizan EPP's como tapabocas y
adecuados en el area de trabajo? guantes.
¢Se limpia el lugar de tr'aba_]o La mayoria de las estaciones se limpian apenas
cuando se acaba el horario de X . . .
trabajo? culmina la jornada de trabajo.
DISCIPLINA S l ditori tant
(PASO 5) ¢o¢ realizan audilorias constantes Las auditorias se realizan frecuentemente para evaluar
acerca del cumplimiento de las . -
599 el avance de la implementacion
(Esta el personal comprometido X En la mayor parte de los casos, el personal cumple con
con los procedimientos definidos? el procedimiento.
(Cumplen los miembros
encargados hacer seguimiento . . .,
s Las reuniones se ejecutan respetando la programacion
sobre el cumplimiento de los
horarios de reunion de 5s?
TOTAL oo 3 25

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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e Auditoria final area de lavado

AUDITORIA 58

Proceso de Lavado, Centrifugado, Secado y

CRITERIOS DE CALIFICACION

PROCESO:
EMPRESA: Business Garment S.A.C. Planchado
AUDITORES: Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Produccion
FECHA:

CALIFICACION (PESOS)

PASO 1 10%
No esta implementado: 1 PASO 2 20%
Regular, se estd iniciando la implementacion: 2 PASO 3 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5 25%
TOTAL 26.8
Categoria | | Pregunta 1 2,3 4 Observaciones
(Existen cosas innecesarias que . . . . . .
EX . L. au El transito es fluido, no existen objetos innecesarios
1 | interrumpen el libre transito en el X en los pasillos
puesto de trabajo? P )
(Se encuentran las  cosas Los insumos quimi h . . .
. . quimicos, erramientas € inventario
necesarias y en la cantidad R .
2 . . . X | en proceso estan dispuestos al alcance del operario
requerida para realizar un trabajo . fg
Sptimo? para ejecutar las actividades de forma correcta.
(Hay tachos o contenedores de Se colocaron tachos de basura que permiten
3 | desperdicios debidamente X | segregar los desechos, se acuerdo al tipo (general,
clasificados? organicos, plasticos, papel y peligrosos).
¢ Estan aprovechando el personal Las estaciones de trabajo estan en Optimas
4 | su espacio de trabajo de manera X | condiciones para el trabajo eficiente de los
SEPARACION eficiente y racional? operarios.
(PASO 1) . El personal cuenta con la O/F con la cantidad de
(El personal tiene los . . . .
. insumos y especificaciones necesarias para el
5 | documentos (O/F) necesarios X ;
procesamiento de las prendas con el color y
para desarrollar su labor? acabados solicitados
(Existen documentacion errada - . .
. La documentacion cuenta con las especificaciones
6 (O/F) ‘que puede conducir a X | precisas; asi mismo, se verifica que los datos sean
errores _en el - proceso  de lc)orrecto’s ara inicia;r la roducci?’)n
produccion? P p )
(Se encuentran los avisos y La sefalizacion de seguridad se encuentra
7 | seiiales de seguridad X | actualizada y dispuesta de manera explicita en el
actualizados en el drea? area.
TOTAL 0 0jo 7 28
¢Se dispone de un sitio adecuadlo Los materiales (baldes, recipientes y envases) se
1 | pare cada clemento (materia X | encuentran dispuestas de forma ordenada, lo cual
prima, insumos y herramientas) . P . oo
o . permite que sean localizadas con facilidad.
utilizado en el trabajo?
¢Se dispone de un lugar (caja o
2 gabinete) para identificar X Se dispone de un espacio adecuado donde se tienen
elementos utilizados con poca las herramientas clasificadas por tipo.
frecuencia?
¢(Encuentran cualquier elemento L . L .
. El operario tiene a su disposicion cualquier
necesario o documento (O/F) en X
3 . . . X | elemento necesario para el desarrollo de sus
forma inmediata sin desplazarse actividades
ORDEN de su lugar de trabajo? ’
PASO 2 ; 4
( ) 4 oSe encgentra ol area 0rd§nada X | Las posiciones de trabajo estan ordenadas.
para realizar un trabajo fluido?
¢Es facil reconocer ol lugar' para En el area de trabajo cuenta con un lugar para cada
5 | cada cosa (material, herramienta, X . .
herramienta o material
etc.)? :
6 (Se devuelven las cosas en su X Los operarios devuelven los materiales o
lugar luego de usarlas? herramientas en el lugar designado para estos.
g g g g p
;L tacio trabaj . . P
¢ma - estacion de abajo La estacion de trabajo se encuentra sefializada, de
7 sefializada de manera que el X | tal manera que los operarios puedan identificar
personal pueda reconocer un .. q P P
. - rapidamente cada material.
ambiente ordenado y optimo?
TOTAL 0 0j0 7 28

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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AUDITORIA 58

EMPRESA:

Business Garment S.A.C.

Proceso de Lavado, Centrifugado, Secado y

AREA:

Produccion

CRITERIOS DE CALIFICACION

PROCESO: Planchado
AUDITORES: Cluber Eduardo Diaz Llerena
FECHA:

CALIFICACION (PESOS)

PASO 1: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 26.8
(Se identifica los materiales . N - ,
. . Cuentan con materiales de limpieza proximos al area
necesarios para la limpieza del .
;o de trabajo.
area?
(;'Pen'nan_ece ?1 drea de tr_aba_]o No se encuentran residuos solidos en los pisos.
limpio sin residuos en los pisos?
¢ Personal operario se ve obligado Los operarios limpian el area de trabajo durante el
a limpiar su area de trabajo envés X largo tiempo de procesamiento en la mayoria de
de trabajar normalmente? maquinas.
L j inet 1 s .
¢lLos cajones o gabinetes de los Los operarios limpian frecuentemente el area de
colaboradores se encuentran trabai

LIMPIEZA limpios? rabajo.

(PASO 3) (Existe un responsable o Existe un responsable directo de la limpieza del area
encargado de la limpieza del area de trabajo (Cesar Rojas, Alexander Pérez, Victor
de trabajo? Salas y Haydee Osorio).

(Cuando un paro inesperado Los operarios priorizan la continuidad de las
ocurre, los operadores operaciones, la limpieza la realizan dias posteriores
habitualmente limpian su area de al final del procesamiento del lote asignado. Se
trabajo? redujeron las horas de paradas de maquina.
(Existe un control de los tachos . . ..

o < Se verifica continuamente la correcta segregacion de
de basura utilizados en el 4rea de

. los desechos.
trabajo?
TOTAL (1] 01 27
(Estd 4t04d a1 1nf01jma01on Los procedimientos estan documentados y se estan
(procedimientos) necesariamente ;
- publicados para todos los colaboradores.
visibles?
¢ Estan los tachos de desperdicios Los tachos o contenedores constantemente estan
limpios y vacios? limpios y vacios.
(Se respeta consistentemente
todos los estandares X La mayoria cumple con los estandares establecidos.
establecidos?
(Existen procedimientos Existen procedimientos estandar activos para el
ESTANDARIZACION estandar activos? proceso de lavado.

(PASO 4) (Se cumplen con las 3s (separar,
ordenar y limpiar) en su Se cumple a cabalidad con las primeras 38S.
totalidad?

(Se realizan  constantemente Existe una cultura de mejora continua y apertura para
mejoras en el area de trabajo? escuchar sugerencias de los colaboradores.
Existe un lider designado para el proceso del area de
(Hay un responsable definido lavado. Esta encargado del correcto cumplimiento
para el proceso? del lote de piezas en la cantidad y tiempos
establecidos.
TOTAL 0 01 27
(Esta el personal recibiendo Se esta cumpliendo con el plan de capacitaciones en
capacitacion 5s? 58S, cuentan con conocimiento de la metodologia.
(Usa el personal operario el X En la mayoria de los casos, el personal asiste con la
uniforme adecuado? indumentaria y EPP's necesarios.
¢Personal utiliza los EPP’s X El mayor parte de los colaboradores utilizan EPP's
adecuados en el area de trabajo? (botas, tapabocas, orejeras y guantes).
¢Se limpia el lugar de t(abajo La mayoria de las estaciones se limpian apenas
cuando se acaba el horario de . . .
. culmina la jornada de trabajo.
trabajo?
DISCIPLINA ¢ Se realizan auditorias constantes - .
PASO 5) del limi de 1 Las auditorias se realizan frecuentemente para

(P S acerca del cumplimiento de las . g
599 evaluar el avance de la implementacion
¢Estd el personal compr'orr'letldo En la mayor parte de los casos, el personal cumple
con los procedimientos X con el procedimiento
definidos? P )
¢ Cumplen los miembros
encargados hacer seguimiento Las reuniones se ejecutan respetando la
sobre el cumplimiento de los programacion
horarios de reunién de 5s?

TOTAL 0 03 25

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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e Auditoria final area de acabado

AUDITORIA 58

CRITERIOS DE CALIFICACION

. PROCESO: Proceso de Acabado
EMPRESA: Business Garment S.A.C.
AUDITORES Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Produccion
FECHA:

CALIFICACION (PESOS)

PASO 1: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se estd iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 27.55
Categoria | \ Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
(CEXISIEN cosas Innecesaras que El transito es fluido, no existen objetos innecesarios
interrumpen el libre transito en el X .
. en los pasillos.
puesto de trabajo?
(Se  encuentran las  cosas Los materiales (botones, remaches, hilos, agujas,
necesarias y en la cantidad X hantags y bolsas), herramientas e inventario en
requerida para realizar un trabajo proceso estan dispuestas al alcance del operario
optimo? para ejecutar las actividades de forma correcta.
(Hay tachos o contenedores de Se colocaron tachos de basura que permiten
desperdicios debidamente X | segregar los desechos, se acuerdo al tipo (general,
clasificados? organicos, plasticos, papel y peligrosos).
(Estan aprovechando el personal Las estaciones de trabajo estan en Optimas
su espacio de trabajo de manera X | condiciones para el trabajo eficiente de los
SEPARACION eficiente y racional? operarios.
(PASO 1) - -
¢ El personal tiene los documentos El personal cuenta con la O/F con las cantidades y
(O/F) necesarios para desarrollar X | especificaciones necesarias para realizar el proceso
su labor? de acabado.
(Existen documentacién errada
O/F) que puede conducir a . .
(O/F) q P X | No se registran errores en la documentacion (O/F).
errores en el proceso de
produccion?
(Se encuentran los avisos y La sefializacion de seguridad se encuentra
sefales de seguridad actualizados X | actualizada y dispuesta de manera explicita en el
en el area? area.
TOTAL 0 0 0 7 28
¢ Se dispone de un sitio adecuado Los materiales (botones, remaches, hilos, agujas,
para cada elemento (materia X hantags y bolsas) se encuentran dispuestas de forma
prima, insumos y herramientas) ordenada, lo cual permite que sean localizadas con
utilizado en el trabajo? facilidad.
¢Se dispone de un lugar (caja o
gabinete) para identificar X Se cuenta con un gabinete, donde se tienen las
elementos utilizados con poca herramientas clasificadas por frecuencia de uso.
frecuencia?
¢(Encuentran cualquier elemento L . L .
. El operario tiene a su disposicion cualquier
necesario o documento (O/F) en .
. . . X | elemento necesario para el desarrollo de sus
forma inmediata sin desplazarse ..
de su lugar de trabajo? actividades.
ORDEN .
(PASO2) ;Se encuentra el 4rea ordenada
¢ u . 8 X | Las posiciones de trabajo estan ordenadas.
para realizar un trabajo fluido?
¢Es facil reconocer ol lugar' para En el area de trabajo cuenta con un lugar para cada
cada cosa (material, herramienta, X . :
herramienta o material.
etc.)?
(Se devuelven las cosas en su X Los operarios devuelven los materiales o
lugar luego de usarlas? herramientas en el lugar designado para estos.
(Estd la mesa de trabajo . -
GEDE Y La mesa de trabajo se encuentra sefializada, de tal
seializada de manera que el . L
X | manera que los operarios pueden identificar
personal pueda reconocer un . .
. - rapidamente cada material.
ambiente ordenado y optimo?
TOTAL 0 0 1 6 27

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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AUDITORIA 58

. PROCESO: Proceso de Acabado
EMPRESA: Business Garment S.A.C.
AUDITORES: Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Produccion
FECHA:
CRITERIOS DE CALIFICACION (G 010G OO (08
: o PASO 1: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se estd iniciando la implementacion: PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 27.55
Categoria \ \ Pregunta \ 1 \ 2 3 4 Observaciones \
(Se identifica los materiales . . - .
. A Cuentan con materiales de limpieza proximos al area de
necesarios para la limpieza del X trabaio
area? vo-
(Permanece el 4rea de trabajo X El area de trabajo se encuentra libre de residuos solidos en
limpio sin residuos en los pisos? los pisos.
(JP;rsqn al operario se¢ ve (.)bhgad,o Los operarios desarrollan sus actividades con normalidad,
a limpiar su drea de trabajo envés X . . .
. ya que el area de trabajo se encuentra limpia.
de trabajar normalmente?
(Los cajones o gabinetes de los
colaboradores se  encuentran X | Los operarios mantienen la limpieza en el puesto de trabajo.
LIMPIEZA limpios?

(PASO 3) (Existe un  responsable o Existe un responsable directo de la limpieza del drea de
encargado de la limpieza del area X | trabajo (Wilgen Cachay, Manuel Montenegro y Yover
de trabajo? Flores).

(Cuando un paro inesperado Los operarios priorizan la continuidad de las operaciones,
ocurre, los operadores X la limpieza la realizan dias posteriores al final del
habitualmente limpian su area de procesamiento del lote asignado. Se redujeron las horas de
trabajo? paradas de maquina.
(Existe un control de los tachos de . . .
o . Se verifica continuamente la correcta segregacion de los
basura utilizados en el area de X desechos
trabajo? )
TOTAL 00 0 7 28 [
cEstd . to_da la 1nfomac1on Los procedimientos estan documentados y se estan
(procedimientos) necesariamente X .
- publicados para todos los colaboradores.
visibles?
¢(Estan los tachos de desperdicios X Los tachos o contenedores constantemente estan limpios y
limpios y vacios? vacios.
(Se respeta consistentemente x | L . lican 1 ~ 1 .
todos los estandares establecidos? o0s operarios aplican lo ensefiado en el entrenamiento.
) (Existen procedimientos estandar Existen procedimientos estandar activos para el proceso de
ESTANDARIZACION {ivos? X bad
(PASO 4) a; 0s? 1 T acabado.
(Se cumplen con las 3s (separar, . .
ordenar y limpiar) en su totalidad? X | Se cumple a cabalidad con las primeras 3S.
(Se realizan  constantemente X Existe una cultura de mejora continua y apertura para
mejoras en el drea de trabajo? escuchar sugerencias de los colaboradores.
. Existe un lider designado para el proceso de acabado. Esta
(Hay un responsable definido . .
ara el proceso? X encarggdo delAcon'ecto cumpl}mlento del lote de piezas en
P ) la cantidad y tiempos establecidos.
TOTAL 00 o0 7 28 \
(Esta el personal recibiendo X Se esta cumpliendo con el plan de capacitaciones en 5S,
capacitacion 5s? cuentan con conocimiento de la metodologia.
(Usa el personal operario el X En la mayoria de los casos, el personal asiste con la
uniforme adecuado? indumentaria y EPP's necesarios.
(Personal utiliza los EPP’s X Los colaboradores utilizan EPP's como tapabocas y
adecuados en el area de trabajo? guantes.
¢Se limpia el lugar de tr'aba_]o La mayoria de las estaciones se limpian apenas culmina la
cuando se acaba el horario de X . .
. jornada de trabajo.
. trabajo?
DISCIPLINA 'S I ditori tant

(PASO 5) (e reajizan auditorias constantes Las auditorias se realizan frecuentemente para evaluar el
acerca del cumplimiento de las X . L
557 avance de la implementacion
(Esta el personal comprometido -
con los procedimientos definidos? X | El personal cumple con el procedimiento.

(Cumplen los miembros

encargados haCfrr . seguimiento X | Las reuniones se ejecutan respetando la programacion
sobre el cumplimiento de los

horarios de reunion de 5s?

TOTAL
Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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e Auditoria final almacén de avios

AUDITORIA 58
PROCESO: Almacén de Avios
EMPRESA: Business Garment S.A.C.
AUDITORES Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Almacenes
FECHA:
5 CALIFICACION (PESOS)
CRITERIOS DE CALIFICACION PASO 1: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
gul p
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
D! P p
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 27.3
Categoria  Pregunta 1 A '3 4 Observaciones
‘[,Exlsten cosas mnecesarias  que El transito es fluido, no existen objetos
1 | interrumpen el libre transito en el X |- . )
puesto de trabajo? innecesarios en los pasillos.
(Se encuentran las cosas necesarias y El almacén se encuentra abastecido de los
2 | en la cantidad requerida para realizar X | diferentes avios necesarios para la produccion.
un trabajo 6ptimo? Ademas, estan ubicados ordenadamente.
(Hay tachos o contenedores de Se colocaron tachos de basura que perml_ten
.. . segregar los desechos, se acuerdo al tipo
3 | desperdicios debidamente X (general, organicos. lasticos apel
clasificados? gel i & > P > Pap y
peligrosos).
e (Estén aprovechando el personal su Existe orden en el almac'en, lo cual facﬂlt_a que el
. . . encargado de almacén pueda realizar la
(PASO 1) 4 | espacio de trabajo de manera eficiente X Coe .
. ubicacion, traslados, registro de entradas y
y racional? . . .
registro de salidas de los materiales.
5 (El personal tiene los documentos X El personal registra los materiales de forma
necesarios para desarrollar su labor? manual y posteriormente se digitaliza.
(Existen documentacion errada que . .
. No se registran errores en el registro de los
6 | puede conducir a errores en el proceso X inventarios (Kardex)
de abastecimiento? )
. N La sefializacion de seguridad se encuentra
(Se encuentran los avisos y sefiales de . . .
7 . . . X | actualizada y dispuesta de manera explicita en el
seguridad actualizados en el area? drea
TOTAL o 00 7 28
(Se dispone de un sitio adecuado para Los materiales (botones, remaches, hilos, agujas,
1 cada elemento (materia prima, X hantags y bolsas) se encuentran dispuestas de
insumos y herramientas) ubicados en forma ordenada, lo cual permite que sean
el almacén? localizadas con facilidad.
;Se dispone de un lugar (caja o . .
2 D! 2 Y
2 | gabinete) para identificar elementos X Se cuer_lta con un gabinete, donde se ‘tlenen las
o . herramientas clasificadas por frecuencia de uso.
utilizados con poca frecuencia?
(;Encuet']tran cualquier  elemento Los elementos estan colocados ordenadamente,
necesario o documento en forma . -, ..
3. . X X | lo cual ayuda a la ejecucion de las actividades
inmediata sin desplazarse de su lugar . A
de trabajo? realizadas en el almacén.
OR]?EN (Se encuentra el area ordenada para No se vis ualizan mermas, cajas, bol‘s‘as de
(PASO 2) . . . X | materia prima en el area de trabajo. Facilitando
realizar un trabajo fluido? . . .
el trabajo y desplazamiento fluido.
Los elementos del almacén se encuentras
5 ¢ Es facil reconocer el lugar para cada X ubicados ordenadamente, ello facilita la
cosa (material, herramienta, etc.)? busqueda de los avios solicitados por
produccion.
6 (Se devuelven las cosas en su lugar X Los operarios devuelven los materiales o
luego de usarlas? herramientas en el lugar designado para estos.
Los estantes de almacenamiento Los estantes de almacenamiento se encuentran
6= .t senalizados, de tal manera que los operarios
estan sefializados de manera que el . . . .
crsonal  pueda  reconocer un X | puedan identificar rapidamente cada material.
persc s Asi mismo, se identifican mermas de tela que
ambiente ordenado y optimo? L . .,
impiden la correcta ejecucion de las labores.
TOTAL o oo 7| 28
Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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AUDITORIA 58

CRITERIOS

DE CALIFICACION

. PROCESO: Almacén de Avios
EMPRESA: Business Garment S.A.C.
AUDITORES: Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Al
macenes FECHA:

CALIFICACION (PESOS)

PASO I: 10%
No esta implementado: PASO 2: 20%
Regular, se estd iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 27.3
Categoria || Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
(Se identifica los materiales . o -
. . Cuentan con materiales de limpieza proximos al
necesarios para la limpieza del X |, .
PRI area de trabajo.
area?
(Permanece el area de trabajo X El drea de trabajo se encuentra libre de residuos
limpio sin residuos en los pisos? solidos en los pisos.
¢ Personal operario se ve obligado El encargado del almacén desarrolla sus actividades
a limpiar su area de trabajo envés X con normalidad, ya que el area de trabajo se
de trabajar normalmente? encuentra limpia.
L j inet 1 R . L
¢lLos cajones o gabinetes de los El encargado de almacén mantiene la limpieza en la
colaboradores se  encuentran X
o zona.
LIMPIEZA limpios?
(PASO 3) ; Exi 1 . . S .
¢bxiste: - un r'esp'onsab ¢ 0 Existe un responsable directo de la limpieza del area
encargado de la limpieza del area X . . .
. de trabajo (Enedina Medina).
de trabajo?
(Cuando un paro inesperado . L . o
S u p P Los operarios priorizan el continuo abastecimiento
ocurre, los operadores . L .
. S . X | a las operaciones, la limpieza la realizan con
habitualmente limpian su area de s S
. frecuencia interdiaria.
trabajo?
(Existe un control de los tachos . . -
o A Se verifica continuamente la correcta segregacion
de basura utilizados en el 4rea de X
. de los desechos.
trabajo?
TOTAL 0 0 1 6 27
(Esta  toda la informacion . , ,
¢ e . Los procedimientos estan documentados y se estan
(procedimientos) necesariamente X :
- publicados para todos los colaboradores.
visibles?
¢ Estan los tachos de desperdicios X Los tachos o contenedores constantemente estan
limpios y vacios? limpios y vacios.
¢Se_respeta cons1stent§mente El encargado del almacén aplica el procedimiento
todos los estandares X . .
. de trabajo establecido
establecidos?
(Existen procedimientos Existen procedimientos estandar activos para el
S D ARIZACION estandar activos? X almacenamiento
(PASO 4) . .
¢Se cumplen con las 3s (separar,
ordenar y limpiar) en su X | Se cumple a cabalidad con las primeras 3S.
totalidad?
(Se realizan  constantemente X Existe una cultura de mejora continua y apertura
mejoras en el area de trabajo? para escuchar sugerencias de los colaboradores.
. Existe un lider designado para el almacenaje. Esta
(Hay un responsable definido xiste un i & para ¢\ y
ara ¢l proceso? X | encargado del correcto cumplimiento del lote de
P ) piezas en la cantidad y tiempos establecidos.
TOTAL 0o 0 0 7 28
(Esta el personal recibiendo X Se esta cumpliendo con el plan de capacitaciones en
capacitacion 5s? 58S, cuentan con conocimiento de la metodologia.
(Usa el personal operario el X En la mayoria de los casos, el personal asiste con la
uniforme adecuado? indumentaria y EPP's necesarios.
- , Los colaboradores utilizan EPP's como tapabocas.
(Personal utiliza los EPP’s N .
A . X | Sin embargo, algunas veces incumplen con estas
adecuados en el area de trabajo? .
medidas.
¢Se limpia el lugar de trabajo
cuando se acaba el horario de X El almacén se limpia con frecuencia interdiaria.
trabajo?
DISCIPLINA (Se realizan auditorias constantes
(PASO 5) ¢ . Las auditorias se realizan frecuentemente para
acerca del cumplimiento de las X . L.
599 evaluar el avance de la implementacion
(Esta el personal comprometido
con los procedimientos X | El personal cumple con el procedimiento.
definidos?
{Cumplen los miembros
encargados hacer seguimiento X Las reuniones se ejecutan respetando la
sobre el cumplimiento de los programacion
horarios de reunién de 5s?
TOTAL 0 0 2 5 26

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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e Auditoria final almacén de lavado

EMPRESA:

AUDITORIA 58

Business Garment S.A.C.

PROCESO:

Almacén de Insumos de Lavado

AREA:

Almacenes

CRITERIOS DE CALIFICACION

AUDITORES

Cluber Eduardo Diaz Llerena

FECHA:

CALIFICACION (PESOS)

PASO 1: 10%
No esta implementado: PASO 2: 20%
Regular, se esta iniciando la implementacion: PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO 5: 25%
TOTAL: 27.75
Categoria \ \ Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
i;te);igl encoeslaslibll‘remet::;jsairtlss enque? X El transito es fluido, no existen objetos
puesto ds trabajo? innecesarios en los pasillos.
'Se encuentran las cosas necesarias El almacén se encuentra abastecido de los
gn la cantidad requerida para realiza); X diferentes insumos quimicos necesarios para el
un trabaio 6 timog’ P lavado. Ademas, estan ubicados
Yo op i ordenadamente.
‘Hav tachos o contenedores de Se colocaron tachos de basura que permiten
Sesp};r dicios debidamente x | segregar los desechos, se acuerdo al tipo
. eneral, organicos, plasticos, papel 'y
lasificados? (general, , .
clasificados peligrosos).

Los insumos quimicos estan almacenados en

(Estan aprovechando el personal su orden, ello permite que el encargado de almacén

SEPARACION espacio de trabajo de manera eficiente X | pueda realizar la ubicacion, traslados, registro

(PASO 1) y racional? de entradas y registro de salidas de los
materiales de forma eficiente.

El personal registra los materiales de forma
(El personal tiene los documentos X manual y posteriormente se digitaliza. Asi
necesarios para desarrollar su labor? mismo, cuentan con la O/F con los

requerimientos del cliente.

(Existen documentacion errada que . .
uede conducir a errores en el proceso X No se registran errores frecuentes en el registro
ge abastecimiento? de los inventarios (Kardex).

El almacén cuenta con avisos y sefiales de
¢Se encuentran los avisos y seales de X seguridad que permitan identificar las zonas de
seguridad actualizados en el area? seguridad, rutas de escape o peligros

potenciales.

TOTAL 0 0 0 7 28
¢Se dispone de un sitio adecuado para Los materiales e insumos quimicos se
cada elemento (materia prima, insumos . q
herramientas) ubicados en el X | encuentran dispuestas de forma ordenada, lo
Zlmacén" cual permite que sean ubicados con facilidad.
(Se dispone de un lugar (caja o Se cuenta con un gabinete, pero se tienen las
gabinete) para identificar elementos X | herramientas mezcladas sin clasificarse por
utilizados con poca frecuencia? frecuencia.
(Encuentran  cualquier  elemento . .
necesario o documento en  forma Los elementos tienen un lugar especifico, lo
. . X X | cual facilita la ejecucion de las actividades
inmediata sin desplazarse de su lugar J
de trabajo? P & realizadas en el almacén.
ORDEN ;Se encuentra el area ordenada para Puede visualizarse un lugar de trabajo ordenado.
& p; X g J
(PASO 2) realizar un trabajo fluido? Ello permite el trabajo y desplazamiento fluido.
Y p Jo y desp
‘Es facil reconocer el lugar para cada Todos los elementos del almacén tienen una
gosa (material herramien%a eptc ) X | ubicacion, ello ayuda a la bisqueda de los
> o insumos solicitados por produccion.
¢Se devuelven las cosas en su lugar X Todos los materiales son devueltos en el lugar
luego de usarlas? designado para estos.
Los estantes de almacenamiento estan Los estantes de almacenamiento se encuentran
geﬁaliza dos de manera aue el personal senalizados, de tal manera que los operarios
ueda reconocer un aml?iente ()Fr) denado X | puedan identificar rapidamente cada material.
P Sntimo? Asi mismo, se identifican mermas de tela que
yop : impiden la correcta ejecucion de las labores.
TOTAL 0o 0 0 7 28

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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CRITERIOS DE CALIFICACION

. PROCESO: Almacén de Insumos de Lavado
EMPRESA: Business Garment S.A.C.
AUDITORES: Cluber Eduardo Diaz Llerena
AREA: Almacenes
FECHA:

CALIFICACION (PESOS)

PASO 1: 10%
No esta implementado: 1 PASO 2: 20%
Regular, se estd iniciando la implementacion: 2 PASO 3: 20%
Aceptable, la implementacion es parcial: 3 PASO 4: 25%
Excelente, la implementacion es al 100%: 4 PASO S: 25%
TOTAL: 27.75
Categoria || Pregunta 1 2 3 4 Observaciones
(Se identifica los materiales . i o
. A Cuentan con materiales de limpieza proximos al
necesarios para la limpieza del X |, .
;o area de trabajo.
area?
(Permanece el area de trabajo X El area se encuentra limpia sin residuos solidos
limpio sin residuos en los pisos? en los pisos.
¢ Personal operario se ve obligado El encargado del almacén desarrolla sus
a limpiar su area de trabajo envés X | actividades con normalidad, ya que el area de
de trabajar normalmente? trabajo se encuentra limpia.
L j inet 1 . . L
¢lLos cajones o gabinetes de los El encargado de almacén mantiene la limpieza en
colaboradores  se  encuentran X
A la zona.
LIMPIEZA limpios?
(PASO 3) Exi . . .
¢Existe’ ~un r'esp'onsable o Existe un responsable directo de la limpieza del
encargado de la limpieza del 4rea X |, E X .
X area de trabajo (Enedina Medina).
de trabajo?
(Cuando un paro inesperado . . .
Los  operarios  priorizan el  continuo
ocurre, los operadores L . .
. S . X | abastecimiento a las operaciones, la limpieza la
habitualmente limpian su area de . . .
. realizan con frecuencia Inter diaria.
trabajo?
(Existe un control de los tachos de . . .
e . Se verifica continuamente la correcta segregacion
basura utilizados en el 4rea de X
) de los desechos.
trabajo?
TOTAL 0 0 0 7 28
(Esta 1 inf i0 L .
¢ksta . tqda @ mnlormacion Los procedimientos estan documentados y se
(procedimientos) necesariamente X . .
- estan publicados para todos los colaboradores.
visibles?
(Estan los tachos de desperdicios X Los tachos o contenedores constantemente estan
limpios y vacios? limpios y vacios.
(Se respeta consistentemente X El encargado del almacén aplica el procedimiento
todos los estandares establecidos? de trabajo establecido
(Existen procedimientos estandar Existen procedimientos estandar activos para el
ESTANDARIZACION . 9 X :
(PASO 4) activos? almacenamiento.
aSe cumplgn con fas 3s (separar, X | Se cumple a cabalidad con las primeras 38S.
ordenar y limpiar) en su totalidad?
(Se realizan  constantemente X Existe una cultura de mejora continua y apertura
mejoras en el area de trabajo? para escuchar sugerencias de los colaboradores.
Hay un responsable definido Existe un lider designado para gl glmacenaje. Esta
ara ¢l proceso? X | encargado del correcto cumplimiento del lote de
P ) piezas en la cantidad y tiempos establecidos.
TOTAL 0 0 0 7 28
(Esté el personal recibiendo Se esta cumpliendo con el plan dfe cgpamtacwnes
L X | en 5S, cuentan con conocimiento de la
capacitacion 5s? .
metodologia.
(Usa el personal operario el X El encargado del almacén asiste con la
uniforme adecuado? indumentaria y EPP's necesarios.
(Personal utiliza los EPP’s X El encargado del almacén utiliza EPP's
adecuados en el area de trabajo? (tapabocas y guantes).
¢Se limpia el lugar de trabajo
cuando se acaba el horario de X El almacén se limpia con frecuencia interdiaria.
DISCIPLINA trabajo?
(RO ¢ Se realizan auditorias constantes . .
L Las auditorias se realizan frecuentemente para
acerca del cumplimiento de las X . .
599 evaluar el avance de la implementacion
¢Estd el persqn;ill comprome tido X | El personal cumple con el procedimiento.
con los procedimientos definidos?
¢ Cumplen los miembros
encargados hacer seguimiento X Las reuniones se ejecutan respetando la
sobre el cumplimiento de los programacion
horarios de reunién de 5s?
TOTAL 0 0 1 6 27

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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ANEXO N°48: Evidencia fotografica implementacion 5S’s

Codigo [ FR005-S-06

EVIDENCIA DE BUENAS PRACTICAS 5S's

Fecha de formato |

Empresa: Business Garment S.A. Confeccion

Zona 12
FOTOGRAFIAS DESPUES DE LA
ACCION

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

Codigo [ FR006-S-06

EVIDENCIA DE BUENAS PRAC

Fecha de formato

Empresa: Business Garment S.A. Confeccion

Zona: Zona 10
FOTOGRAFIAS ANTES DE LA FOTOGRAFIAS DESPUES DE LA
ACCION ACCION

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

Codigo [ FR007-S-06

EVIDENCIA DE BUENAS PRACTICAS 5S's

Fecha de formato |

Empresa: Business Garment S.A. : Confeccion

Zona: Zona 11
FOTOGRAFIAS ANTES DE LA FOTOGRAFIAS DESPUES DE LA
ACCION ACCION

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Codigo [ FR008-S-06

EVIDENCIA DE BUENAS PRACTICAS 5S's

Fecha de formato

Empresa: Business Garment S.A. Area: Almacén de producto terminado

Zona: Zona 9
FOTOGRAFIAS ANTES DE LA FOTOGRAFIAS DESPUES DE LA

ACCION ACCION

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

Codigo [ FR009-S-06

EVIDENCIA DE BUENAS PRACTICAS 5S's

Fecha de formato |

Empresa: Business Garment S.A. Area: Acabado

Zona: Zona 8

FOTOGRAFIAS ANTES DE LA FOTOGRAFIAS DESPUES DE LA
ACCION ACCION

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

EVIDENCIA DE BUENAS PRACTICAS 58's Codigo | FRO010-5-06
Fecha de formato |
Empresa: Business Garment S.A. : Lavanderia
Zona: Zona 2
FOTOGRAFIAS ANTES DE LA FOTOGRAFIAS DESPUES DE LA

ACCION ACCION

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Codigo [ FRO011-S-06
Fecha de formato |
Empresa: Business Garment S.A. Area: Lavanderia
Zona: Zona 3
FOTOGRAFIAS ANTES DE LA FOTOGRAFIAS DESPUES DE LA

EVIDENCIA DE BUENAS PRACTICAS 5S's

ACCION ACCION

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
EVIDENCIA DE BUENAS PRACTICAS 5S's Codigo FRO012-8-06
Fecha de formato
Empresa: Business Garment S.A. Area: Lavanderia
Zona: Zona 3

FOTOGRAFIAS ANTES DE LA FOTOGRAFIAS DESPUES DE LA
ACCION ACCION

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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ANEXO N°49: Programa de capacitacion Kanban

PROGRAMA DE CAPACITACION KANBAN

NOMBRE DE CAPACITACION

Introduccion a la Metodologia Kanban en Produccion

OBJETIVOS DE CAPACITACION

Objetivos Generales

Optimizar el flujo de materiales, mediante un método de gestion
visual para controlar los procesos productivos. Ello con la

Objetivo General finalidad de reducir los costos de operacion, minimizar el
inventario, reducir los productos defectuosos e incrementar el
nivel de cumplimiento de los requerimientos.

Objetivos Generales

Objetivo Especifico 1 | Minimizar el nivel de inventario

Objetivo Especifico 2 | Mejorar el flujo de los materiales
Objetivo Especifico 3 | Reducir la cantidad de productos defectuosos

CONTENIDO

Participantes Tema Contenido
. (Qué es Kanban?

. Presentacion de metodologia Kanban

. Evidencia de situacion actual de la empresa

Todo el personal de la | Metodologia | 4. Pasos para el desarrollo

empresa Kanban

. Beneficios de la aplicacion de Kanban

. Casos de Exito Kanban en la industria

. Requerimiento de tarjetas y contenedores

0 (N[N | [ W[ =

. Cronograma de implementacion

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

275



ANEXO N°50: Calculo de Kanban

e Calculodepyw

Calculo de p Calculo de w

Producto e min/dia (IIEI) min/dia w

POO1 Pantalon caballero cross clasico 77.72 480 0.1619 | 103.81 480 0.2163
P002 | Pantalon caballero denim clasico 77.72 480 0.1619 | 104.58 480 0.2179
P003 Pantalén caballero denim moda 87.82 480 0.1830 | 106.91 480 0.2227
P004 Pantalon caballero cross moda 87.82 480 0.1830 | 112.50 480 0.2344
P005 Pantalén dama denim moda 94.04 480 0.1959 | 115.61 480 0.2409
P006 Bermuda caballero cross clasico 50.51 480 0.1052 | 68.36 480 0.1424
P007 | Bermuda caballero denim clasico 50.51 480 0.1052 | 68.47 480 0.1427
P008 Bermuda caballero denim moda 54.40 480 0.1133 | 70.56 480 0.1470
P009 Bermuda dama denim moda 56.73 480 0.1182 | 74.82 480 0.1559
Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia

e Demanda diaria por linea de producto

Demanda diaria

Codigo Producto Aflol  Afio2  Afio3  Afiod  Afio5
POO1 Pantalon caballero cross clasico 131 146 164 184 206
P002 | Pantalon caballero denim clasico 52 58 65 73 82
P003 Pantalon caballero denim moda 77 86 96 108 121
P004 Pantalén caballero cross moda 44 50 55 62 70
P005 Pantalon dama denim moda 10 11 13 14 16
P006 Bermuda caballero cross clasico 43 48 54 61 68
P007 | Bermuda caballero denim clasico 41 46 51 58 64
P008 Bermuda caballero denim moda 19 21 23 26 29
P009 Bermuda dama denim moda 7 8 9 10 12

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

e Cilculo de cantidad de kanban

Kanban
Aol Afo2 Afo3 Aiod Aiio5

Producto

=1}

P001 Pantalon caballero cross clasico | 20 15% 0.2163 | 0.1619 3 4 4 4 5
P002 | Pantalon caballero denim clasico | 20 15% 0.2179 |0.1619 2 2 2 2 2
P003 Pantalon caballero denim moda | 20 15% 0.2227 |0.1830 2 3 3 3 3
P004 Pantalon caballero cross moda 20 15% 0.2344 | 0.1830 2 2 2 2 2
P005 Pantalon dama denim moda 20 15% 0.2409 | 0.1959 1 1 1 1 1
P006 Bermuda caballero cross clasico | 20 15% 0.1424 | 0.1052 1 1 1 1 1
P007 | Bermuda caballero denim clasico | 20 15% 0.1427 |0.1052 1 1 1 1 1
P008 Bermuda caballero denim moda | 20 15% 0.1470 | 0.1133 1 1 1 1 1
P009 Bermuda dama denim moda 20 15% 0.1559 |0.1182 1 1 1 1 1

Total 14 16 16 16 17

Nota. Tomado de Business Garment S.A.

Elaboracion propia
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ANEXO N°51: Cronograma de implementacion

Aiio 2020
Actividades Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto
12 3 41 2 3 4123 4123 4 1/2 3 412 3 4/12 3 412 34
Implementacién de SLP

Diagnosticar de la situacion actual

Analizar y proponer de la nueva distribucion

Redistribuir estaciones de confeccion

Redistribuir estaciones de acabado --7

Implementacién de 5S's

Fase 0: Etapa preliminar
Concertar el compromiso y respaldo de la administracién

Establecer equipos Lean
Capacitar a equipos de trabajo y personal sobre las 5S's
Realizar auditoria de diagndstico

Fase 1: Clasificar
Disedar las tarjetas rojas
Designar la zona roja
Censar todos los elementos de la planta
Identificar elementos necesarios e innecesarios
Colocar tarjetas rojas
Realizar las acciones correctivas para objetos innecesarios
Realizar auditorias de cierre

Fase 2: Ordenar
Instaurar el sistema de rotulacion para objetos y materiales
Establecer ubicacion de elementos necesarios
Realizar fichas técnicas de caracterizacion de maquinas
Implementar los controles visuales (fabrica visual)
Realizar auditorias de cierre

Fase 3: Limpieza
Definir los responsables de la limpieza
Inspeccionar fuentes de suciedad y lugares de dificil acceso
Realizar el mapa de limpieza
Establecer un manual y procedimientos de limpieza
Identificar los riesgos de la limpieza
Realizar auditorias de cierre

Paso 4: Estandarizacion

Estandarizar los procedimientos (operaciones)
Disenar los registros, plantillas y formatos
Establecer los reglamentos de uso de EPPs
Instaurar protocolo sanitario ante COVID-19
Realizar auditorias de cierre

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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Actividades Mayo

Paso 5: Disciplina

Instaurar programa de incentivos

Ju

1 2 3 41 2

nio
3 4

1

Aiio 2020
Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
2 3 412 3 4123 4123 4123 412 3 4

Disedar el acta de reuniones

Establecer el programa de auditorias

Completar el formato de acciones correctivas

Realizar auditorias de cierre

Creacion de comité Kanban

Impleme

ntacién

Capacitar a equipos de trabajo y personal sobre Kanban

Disefiar las fichas Kanban

Aplicar Kanban al 4rea de lavado y acabado

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia
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ANEXO N°52: Calculo de costo de mantener inventario

Se calcula los gastos de almacenamiento de la empresa.

Rubro de

Gastos Subdivision Detalle Importe anual
Sueldos del Personal
Personal +Grf+ESSALUD S/ 41,708.80
Gestion . Suministros diversos S/ 150.00
Administrativa Papelerlz(il y
s Servicio de S/ 187.00
Fotocopiado
Alquileres S/ -
Seguros S/ -
Local Mantenimiento S/ -
Locally Depremaglon de S/ 1,000.00
equipamiento Instalaciones

Depreciacion de
Muebles/Enseres Activos de S/ 650.00
menor cuantia

Seguimiento de | Comunicaciones Teléfono S/ 800.00
Compras Servicio de Courier S/ 420.00
Flete S/ -

Otros Capacitacion S/ 600.00

Otros Gastos S/ 200.00

Total Gastos Almacenamiento S/ 45,715.80

Nota. Tomado de Business Garment S.A.
Elaboracion propia

Luego se calcula el valor del inventario promedio en el transcurso de los doce meses del afio.

ANTES Inventario

Definicion  Ene  Feb ‘ Mar Abr May Jun / i promedio

Inventario de
Almacenes | 2,533 | 2,354 | 2,198 | 2,318 | 2,278 | 2,769 | 1,827 | 2,730 | 2,828 | 2,174 | 2,853 | 6,386 2,771
(mes)

Por tultimo, se utiliza la siguiente formula. Siendo el costo de almacenamiento de S/16.5 por

cada unidad almacenada.

Gasto de almacenamiento anual

Costo de almacenamiento = - - -
Valor del inventario promedio anual
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ANEXO N°53: Calculo del COK, segiin modelo CAPM

En primer lugar, se calcula el beta apalancado.

_ D
BL = fux 1+Ex(1—t)]

Bu 0.79
t 0.3
D/E 0.5

BL 1.0665

Posteriormente para el calculo del COK (Re) se siguiente formula.

re = rf + (rm —rf)xBj + Riesgo del pais

riesgo pais 1.74%
rf 5.21%

rm 6.430%

re 13.81%

Es preciso sefialar que no se calcula el WACC, debido a que la empresa realiza el proyecto con
recursos propios, no necesita financiamiento.
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