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RESUMEN

Confecciones Milton’s es una organizacion ubicada en la ciudad de Quito, sector Conocoto
con mas de 35 afios de experiencia en el disefio, confeccion y distribucion de ropa casual
para mujeres, satisfaciendo la demanda y las exigencias de sus clientes a traves de prendas

de primera calidad.

Debido a que la empresa fabrica gran variedad de prendas de vestir para mujer, se
consider6 para el estudio Unicamente los productos que mas se confeccionan y

comercializan, estos son pantalones de tela y blusas.

Conforme el mercado crece y las necesidades del cliente son mas exigentes, la empresa
debe realizar una revision continua del proceso productivo, razén por la cual el presente
trabajo de titulacion tiene como objetivo documentar todo lo que se realiza en la planta,

detectar los posibles problemas y proponer una mejora de los procesos.

Cada uno de los capitulos describen de forma detallada la industria textil, la situacion de la
empresa, el marco tedrico que es utilizado para el desarrollo de la investigacion, el proceso
productivo que se realiza para la confeccion de las prendas de vestir, la propuesta de

mejora, conclusiones y recomendaciones.



A demas se presenta referencias bibliograficas y anexos acerca de la caracterizacion de los
procesos, toma de tiempo para el célculo del tiempo estandar, el valor agregado actual de
cada una de las actividades, ademas se puede visualizar diagramas de flujos de procesos y

manuales de procedimientos propuestos.



1. GENERALIDADES

1.1.

INTRODUCCION

La Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador (2014) determina que el sector
textil ecuatoriano tiene su origen en la época de la colonia, donde uno de los
mejores ingresos de las haciendas se debia a la cria de ovejas en los paramos de
los Andes, las actividades de los obreros era trasquilar y lavar la lana, después de
este proceso era utilizada en los obrajes donde se fabricaban los tejidos, para

luego llevarlos a la venta.

Posteriormente, las actividades aumentaban y la mano de obra no era suficiente
para satisfacer la demanda, motivo por el cual surgen las primeras industrias que
se dedicaban a procesar la lana. A inicio del siglo XX ingresa al Ecuador el
algodon, lo que permite a las industrias introducir esta fibra para la confeccion de

varias prendas de vestir.

En la actualidad en el Ecuador, las industrias textiles confeccionan prendas de
vestir de toda clase de fibra, la Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador
(2014) expresa que entre las fibras més utilizadas se encuentran: el algodén, el
poliéster, el nylon, el acrilico, la lana y la seda; obteniendo de éstos gran
cantidad de productos como hilados y tejidos que son los mas demandados en el

mercado ecuatoriano.



1.1

El Instituto Nacional de Estadisticas y Censo (2012) determina que las
industrias textiles es un sector que aporte el 1% anual al PIB, pero emplea cerca
de 2.5% de la poblacion econémicamente activa. Este sector emplea a personas
humildes, en gran proporcion a mujeres, y esta concentrado sobre todo en cinco

areas geograficas: Quito, Ambato, Atuntaqui, Guayaquil y Cuenca.

Creaciones Milton’s es una empresa dedicada al disefio, confeccién y
distribucion de ropa casual para mujeres. Debido a la competitividad que existe
en el mercado en el sector de la manufactura (fabricacion de productos
textiles), la calidad de las prendas y el tiempo de entrega de las mismas son
factores que se deben tomar en cuenta para fidelizar a cada uno de sus clientes
que posee la empresa. Motivo por el cual se crea la necesidad de mejorar
constantemente los procesos y procedimientos en beneficio de cada una de las

partes interesadas de la empresa.

ORGANIZACIONES GREMIALES DEL SECTOR

Asociacién de Industriales Textiles del Ecuador

Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador sin fines de lucro, creada el 30

de septiembre de 1943 con la aprobacion del Gobierno Nacional, el objetivo de

esta organizacion es unir a los industriales textileros para resolver problemas del

sector y el gobierno (Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador, 2014).



1.2.

Camara de la Pequefia y Mediana empresa de Pichincha (CAPEIPI)

Es una organizacién que trabaja por la consolidacion de los beneficios y
proyectos tangibles para el desarrollo de las industrias ecuatorianas en especial
para los 7 sectores (alimenticio, de la construccién, grafico, maderero,
metalmecanico, quimico Yy textil) que estan participando en esta organizacion

(Camara de la pequefia y mediana empresa de Pichincha, 2014).

SECTOR TEXTIL EN EL ECUADOR

Las primeras ventas de los productos que se elaboraron en el sector textil se
realizaron en el mercado ecuatoriano, a partir de la década de los 90 las
exportaciones en el Ecuador tuvieron un auge, alcanzando de esta forma para el
afio 2000 un incremento del 8.14% en relacion de las ventas de 1999. Este
aumento se dio debido a que las industrias se adaptaron a un nuevo esquema
monetario dolarizado, el mismo que permitié alcanzar un crecimiento durante

los afios siguientes (Ministerio de relaciones Exteriores, 2014).

Con la estabilidad econémica en el Ecuador, las industrias textiles realizaron
inversiones para la adquisicion de nuevas maquinas, contratacion de mano de
obra y con esto planes de capacitacion para los operarios, con el objetivo de
aumentar su produccion, eficiencia para lograr de esta forma ser mas

competitivos.



Con el pasar del tiempo las industrias dedicadas al sector textil han ido
perdiendo innovacion en sus disefios, marcas y tecnologia permitiendo asi el
ingreso de productos del exterior, por lo que el sector realiza esfuerzos para
lograr innovar nuevos productos que satisfagan la demanda interna. (Ministerio

de relaciones Exteriores, 2014)

En el Ecuador la actividad textil es una de los sectores que mas empleo genera a
la poblacién y mejorar la competitividad permitira aumentar la produccion y
generar mas puestos de empleo. Segun el boletin emitido por la Asociacién de
Industriales Textiles del Ecuador (2013), permite conocer que entre el afio 2000
y 2012 el sector manufacturero (excepto la refinacion del petréleo), es uno de
los sectores mas representativos para el PIB. En la figura 1 se puede visualizar
que este sector aportar al PIB con un 34%, entre las actividades mas
representativas se puede encontrar: los quimicos, textiles, minerales no

metélicos, papel y produccion de papel.

FIGURA 1. Contribuciones al crecimiento

CONTRIBUCIONES AL CRECIMIENTO t/t-4
% -0z 00 02 0.4 06 02
Correo y Comunicaciones __‘ 0.57
Transporte s 0.43
Construccion s 0.65
Ensefianza, Serv. sociales y de salud s .82
Petroleo y minas | n.ae
Activ. Profesionales e 0.28
Pesca |excepto camardn) -‘J 0.0z
Agricultura sl 023
Manufactura {sin ref. petrdleo) 0.34
Gobierno General el 0.17
Otros Servicios 0.18
Alojamienta y serv. de comida | | 0,05
Comercio 0.17
Acuicultura y pesca de camardn .00
Servicios financieros 0.01
Servicio domeéstico  -0.00
Electricidad y aguaD.12

Fuente: Banco Central del Ecuador.
Elaborado por: Banco Central del Ecuador.
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Segun (Instituto nacional de estadistica y censos, 2012, pag. 2) “En el
Ecuador existen tres grandes grupos de actividades que componen el
sector textil, de acuerdo a los datos arrojados por el Censo Nacional
Econdmico 2010: Manufactura, Comercio y Servicios”. Como se puede

visualizar en la figura 2.

FIGURA 2. Grupos de actividades que componen el sector textil

m Servicios

m Manufactura

0,
68% Comercio

Fuente: Censo Nacional Econémico 2010, INEC.

Elaborado por: Sandra Suntaxi
Segun el Instituto Nacional de Estadistica y Censo (2012) el personal
ocupado total es de 115937 personas conformadas por 68215 mujeres y
47722 hombres, los mismos se encuentran laborando en cada una de las
actividades del sector textil, en la tabla 1 y figura 3 se puede visualizar

los datos correspondientes al analisis.



TABLA 1. Personal ocupado

PERSONAL
SECTOR
MUJERES HOMBRES
Comercio 61% 44%
Manufactura 35% 48%
Servicio 4% 8%

Fuente: Censo Nacional Econdmico 2010, INEC.
Elaborado por: Sandra Suntaxi

FIGURA 3. Personal ocupado

Servicio 8%
BMUJERES
Manufactura @HOMBRES
Comercio
0% 50% 100% 150%

Fuente: Censo Nacional Econémico 2010, INEC.
Elaborado por: Sandra Suntaxi

A continuacion en la tabla 2 se realiza un resumen de todos los datos
del sector textil que fueron arrojados por el Censo Nacional Econémico

2010.



TABLA 2. Sector Textil

SECTOR TEXTIL

Manufactura Comercio Servicios Total

NUmero de 11.006 31.983 4.054 47.043

establecimientos

Personal Ocupado 46.462 62.352 7.023 115.837
Hombres 22.750 21.004 3.968 47.722
Mujeres 23.812 41.348 3.055 68.215

Ingreso Total 1.279.597 2.027.023 49.589  3.356.209

(Miles de USD)

Ingreso Promedio 116 63 12 191

(Miles de USD)

Inversién en 407.722 316.708 25.405 749.835

Activos Fijos
(Miles de USD)

Gastos en 613.732 398.775 1.625 1.014.132
Inversion y
Desarrollo (USD)

Fuente: Censo Nacional Econémico 2010, INEC.
Elaborado por: Sandra Suntaxi

1.2.1. Problemas del sector textil

En los ultimos periodos, el sector de la fabricacion de productos textiles,
prendas de vestir, no ha tenido el crecimiento esperado. Segun el
informe de la Asociacion de Industriales Textiles del Ecuador (2013)
existen 3 problemas principales por las cual no ha incrementado la

participacién de este sector en el PIB, estos son:

1. Uno de los principales problemas que enfrenta el sector textil es la
competencia desleal y el comercio ilicito. Segun cifras el Banco
Central del Ecuador entre el 2009 y el 2013 ingresaron 350 millones

de dolares en prendas de vestir, sin pagar aranceles, ni IVA, lo que
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genera que las empresas que ofertan prendas de vestir en el mercado
nacional no tengan la demanda suficiente para poder vender sus
productos, ocasionando de esta forma un decremento en las ventas y

disminuyendo plazas de trabajo.

2. El segundo problema que la Asociacion de Industriales Textiles del
Ecuador (2013) publica en su informe es la subfacturacion de las
importaciones que se presenta en el Ecuador, ya que las telas
importadas, la materia prima y las prendas de vestir son facturadas

por un valor menor al que se facturan en el Ecuador.

3. El contrabando es el tercer problema que se genera en el Ecuador,
ya que después del estudio realizado por la Asociacion de
Industriales Textiles del Ecuador en el 2010, se determind que por
las fronteras y costas ingresan prendas de vestir y diferentes
materiales para la confeccion, este valor aproximadamente se
encuentra en los 50 a 100 millones al afio, provocando que exista un

mercado saturado por la oferta existente.

1.2.2. Exportaciones del sector textil en el Ecuador

Las exportaciones de bienes textiles en el Ecuador se las realiza desde
las diferentes provincias del pais, segun la Asociacion de Industriales
Textiles del Ecuador (2014) estd dado por los siguientes tipos de

producto, como se puede visualizar en la tabla 3 y figura 4.



TABLA 3. Exportacion por tipo de producto

EXPORTACIONES 2013
TONELADAS FOB

TIPO DE PRODUCTO

Materia Prima 663.314 321.204
Hilado 2.432.818 13.276.047
Tejido plano 11.734.408 54.910.858
Tejido de punto 402.377 2.531.039
Prendas de punto 1.265.264 18.835.927
Prenda excepto de punto  543.368 7.497.311
Ropa de hogar 1.433.476 10.478.565
Alfombras, tapices 20.488 100.986
Productos especiales 1.015.273 6.304.505
Prenderia, trapos 42.590 22.244

Fuente: Central del Ecuador, BCE.
Elaborado por: Sandra Suntaxi

FIGURA 4. Exportacion 2013 por tipo de producto

m Materia Prima

m Hilado

u Tejido plano

m Tejido de punto

® Prenda de punto

m Prenda excepto de punto
Ropa hogar
Alfombras, tapices
Prodcutos especiales
Prenderia, trapos
Otros usos

0%

Fuente: Central del Ecuador, BCE.
Elaborado por: Sandra Suntaxi

Los principales paises de destino para las exportaciones ecuatorianas del

sector textil y de confecciones como se puede observar en la figura 5



son: Venezuela, Colombia, Estados Unidos, Perl, Reino Unido, Brasil,

Filipinas, Chile, Japon y demas paises.

FIGURA 5. Principales destinos de las exportaciones del Sector Textil, Cuero
y Calzado.

ESTADOS
PERU UNIDOS

Fuente: Central del Ecuador, BCE.
Elaborado por: Ministerio de Comercio Exterior.

1.2.3. Productos, marcas, precios y empresas lideres en el mercado

En el mercado ecuatoriano existen marcas que se encuentran posesionadas
y son reconocidas por el consumidor debido a su larga trayectoria y a la
alta calidad de los productos. A continuacion en la tabla 4 se presenta las
principales empresas textiles y de confecciones que integran a la

Asociacion de Industriales Textileros del Ecuador (AITE).
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TABLA 4. Empresas textiles y de confeccion

EMPRESA

PRENDAS DE VESTIR

Camara de Comercio Antonio Ante
Confecciones Recreativas Fibran Lia. Ltda.
Empresa PINTO S.A

Hilacril S.A.

Industria General Ecuatoriana S.A.-INGESA
Industria Piolera Ponte Selva

Pasamaneria S.A.

HILATURA

Deltex Industrial S.A.
Enkador S.A.

Hilacril S.A.

Hilanderias Unidas S.A.
Hiltexpoy S.A.

S.J. Jersey Ecuatoriano C.A
Textil Santa Rosa C.A.
Textiles Gualilahua
Textiles Industriales Ambatefios — TEIMSA
S.A.

Textiles Texsa S.A.

TEJIDOS

Asotextil Cia. Ltda.

Cortinas y Visillos CORTYVIS Cia. Ltda.
Deltex Industrial S.A.

Ecuacotton S.A.

Fabrilana S.A.

Francelana S.A.

Ennotex S.A.

Industrial Piolera Ponte Selva

Industrial Textilana S.A,

Indutex,a

Insomet Cia. Ltda.

S.J. Jersey Ecuatoriano C.A.

Sintofil C.A.

Tejidos Pin — Tex S.A.

Textil Ecuador S.A.

Textil San Pedro S.A.

Textiles Industriales Ambatefios — TEIMSA
S.A.

Textiles La Escala S.A.

Textiles Mar y Sol S.A.
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Vicufia Textil — La Internacional S.A.

LENCERIA PARA EL HOGAR

Cortinas y Visillos CORTYVIS Cia. Ltda.
Deltex Industrial S.A.

Industria Pilera Ponte Selva

Paris Quito — O datex Cia. Ltda.

Textil San Pedro S.A.

Textil Ecuador S.A.

Textil Mar y Sol S.A.

Textiles Texsa S.A.

Fuente: Asociacion de Industriales Textileros de Ecuador.
Elaborado por: Sandra Suntaxi

1.3. DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.3.1. Resefia Historica

La propietaria de Creaciones Milton’s es la Sra. Maria Graciela Ofia
Gualotuiia. Desde muy temprana edad tenia la aficion por todo lo
referente a la confeccién de prendas de vestir; a la edad de 15 afios
decide aplicar cada uno de los conocimientos adquiridos en el Colegio
Julio Matovelle en la cuidad de Sangolqui y junto con su padre inicia un

proceso de aprendizaje en un taller de confeccion de ropa.

El 26 de julio de 1977, nace su primer hijo Milton de la Cruz, razén por
la cual la empresa adquiere el nombre de CAMISERIA MILTON’S. El
giro de negocio de esta empresa era confeccionar camisas, las mismas
que eran ofertados en un almacén y se entregaban bajo pedido de los

clientes.
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Teniendo en cuenta la demanda del producto por parte de los
consumidores, fue indispensable para Camiseria Milton’s incrementar la
produccidn, motivo por la cual los propietarios de la empresa realizan un
crédito en la Cooperativa de Ahorro y Crédito “Alianza del Valle” para
poder financiar la adquisicion de maquinas industriales, materia prima y

personal tanto administrativo como operarios.

En 1986, Camiserias Milton’s pierde la categoria artesanal y adquiere la
calificacion de pequefa industria, debido al crecimiento y desarrollo de
la actividad econdmica; a partir de este afio la razon social de la empresa

cambia de denominacion a “CREACIONES MILTON’S”.

Desde ese tiempo hasta el presente, continGa con la produccion
exclusivamente de ropa femenina. Las prendas que confecciona

actualmente la empresa son:

e Blusas de Algodon

e Pantalones de tela

e Faldas

e Ternos de Pantaldn de 2 piezas
e Ternos de Pantalon de 3 piezas.
e Ternos de Falda de 2 piezas

e Ternos de Falda de 3 piezas.

e Vestidos

e Abrigos.
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Las diferentes prendas que se confecciona en Creaciones Milton’s son
elaboradas en telas de colores, textura y calidad excelente, las telas mas
utilizadas son: licra, algoddn, poliéster, entre otras que son adquiridas a

diferentes proveedores tanto nacionales como internacionales.

Los clientes de Creaciones Milton’s tiene muy en cuenta el disefio, la
calidad y el terminado de las prendas por lo que en la actualidad son

comercializadas en distintas ciudades del pais como:

e Quito
e Santo Domingo

e Esmeraldas

e Quevedo

e Babahoyo

e Ambato
1.3.2. Mision

Segln Creaciones Milton’s (2000) la mision que rige a cada uno de los

colaboradores de Creaciones Milton’s es:

Ser una empresa dedicada al disefio, fabricacion y comercializacion de
prendas de vestir, con modelos exclusivos y con la mas alta calidad
del mercado; que satisfagan los gustos, preferencias y requerimientos de

los consumidores finales, minoristas y mayoristas; buscando
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1.3.3.

1.3.4.

permanentemente la innovacion y la mejora de sus procesos, el
desarrollo integral de la organizacion y el bienestar de su talento
humano, para obtener una razonable rentabilidad y contribuir al

desarrollo social del pais.

Vision

Creaciones Milton’s (2000) establecié su vision basandose en las

necesidades futuras del mercado, por lo que se determino:

Ser reconocidos en el futuro como una empresa lider en la fabricacion y
comercializacion de prendas de vestir, llegando a posicionar sus marcas
en el mercado tanto nacional como internacional, con un sistema de alta
gestion y mejoramiento continuo, siendo la innovacion y creatividad el

constante aporte a la sociedad.

Obijetivos de la Institucion

1.3.4.1. Objetivo General

Segun Creaciones Milton’s (2000) el objetivo general que se

maneja dentro de la organizacion es:

Disefiar, fabricar y comercializar prendas de vestir, con la mas

alta calidad del mercado; que satisfagan los gustos,
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1.3.4.2.

preferencias y requerimientos de los consumidores; buscando

permanentemente la innovacién y la mejora de sus procesos,

el desarrollo integral de la organizacion y el bienestar de su

talento humano y asi contribuir al desarrollo socio-econémico

del pais.

Obijetivos Especificos

Creaciones Milton’s  (2000) estableci6 los objetivos

especificos que se manejan en la organizacion:

Optimizar los tiempos y costos en el proceso productivo y
operativo.

Disefiar modelos exclusivos y mantener un amplio stock en
los productos.

Realizar pasarelas de moda para que la marca tenga mayor
acogida, a fin de ser mas competitivos en el mercado.
Conseguir nichos de mercado donde se pueda comercializar
nuestro producto a nivel nacional

Obtener un amplio grupo de clientes fieles a nuestra
industria.

Estudiar la oferta y la demanda de nuestra linea de
productos.

Mejorar los estandares de productividad y asi tener un

mayor rendimiento dentro de la planta industrial
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e Alcanzar un desarrollo y crecimiento en la calidad de los

productos que se fabrican.

1.3.5. Politicas generales de la empresa Creaciones Milton’s

En el manual de conducta, Creaciones Milton’s (2000) estableci6 ciertas
politicas que rigen a todos los colaboradores de la empresa estas se

encuentran basadas en:

Politica de Compras

e Se pagard a los proveedores con cheques cruzados para evitar
problemas en caso de robos y pérdidas.

e Laempresa hara calificacion de proveedores a fin de mantener una
base de datos actualizada y asi poder cotizar precios en materia

primas directas e indirectas.

Politica de Ventas

e Dar promociones y descuentos hasta del 5% en mercaderia a los
mayoristas y cadenas de tiendas que han trabajado con la empresa
por un lapso de tiempo no menor a 6 meses.

e Realizar cambios o devoluciones en mercaderia Unicamente por

fallas en la prenda vendida.
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Politica de Efectivo

Todas las comercializaciones que se realicen en los diferentes
puntos de ventas en efectivo, seran cuadradas con la persona
encargada y depositadas al dia siguiente laborable en la cuenta
bancaria.

Se asignara un fondo fijo de caja chica, que permita utilizarse en
gastos menores como correspondencia, refrigerios, fletes, correos,
diferencias de cheques, entre otros, los mismos que estaran
regulados por un reglamento.

Tener un manejo de costos eficientes para que la empresa no incurra
en gastos, por el desperdicio de materiales que ocasionan que el

margen de rentabilidad baje.

Politica de Inventario

Se realizara controles periddicos del inventario de materia prima
directa e indirecta en todos los materiales, con el fin de tener un
control eficiente del inventario de bodega.

Se presentard un informe mensual de las existencias de materia
prima directa e indirecta al gerente de produccion y propietarios,

para saber con qué inventario de productos se cuenta para producir.
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Politica de calidad

Para la empresa Creaciones Milton’s, la principal politica es la de
calidad, ya que se buscara permanentemente la excelencia a través
de cada uno de los procesos en la produccion de prendas de vestir,
posicionando de esta forma a la empresa y buscando la satisfaccion

total de nuestros clientes.

Politica de bienestar comun

Sera politica permanente, el logro del bienestar comun para todos
los miembros de la empresa, a través del fomento constante de sus
potencialidades, valores y principios; como la honestidad y lealtad,

procurando su desarrollo individual y colectivo.

Politica de atencion al cliente

La empresa Creaciones Milton’s tendra como politica la excelencia

en la atencidn a los clientes, tanto externos como internos, a través de la

capacitacién constante de sus miembros y de précticas empresariales del

mas alto nivel.
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1.3.6.

Politica de cuidado de la naturaleza

El cuidado de la naturaleza serd parte fundamental en la empresa,
fomentando su preservacion y desarrollo constantemente, a traves de una
conducta responsable en todas sus acciones y postulados, generada por

todos los miembros de la organizacion.

Valores de la empresa

Los valores que practican cada uno de los colaboradores de Creaciones

Milton’s son:

e Compromiso y lealtad institucional: Todos los empleados deben
tener un compromiso con cada una de las actividades que realizan,
colaborar y aportar con sus conocimientos.

Al igual que debe existir por parte de los colaboradores lealtad hacia
la empresa es decir no exponer a personas externas sobre la

produccion o los diferentes datos relevantes de la institucion.

e Honestidad e integridad: Los colaboradores de la organizacion

deben tener una actitud integra, ser justos y honrados con cada uno

de los comparieros de trabajo y con las actividades que realizan.
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e Etica profesional: Los colaboradores deben ser responsables y
cumplir con sus obligaciones profesiones para cumplir con los

objetivos de la organizacion.

e Iniciativa y creatividad: Los colaboradores de la institucion deben
actuar inmediatamente ante cualquier problema que se presente en
el area de trabajo. Contribuir con nuevas ideas, métodos 0 procesos

que sea Utiles para la empresa.

e Orientacion a resultados: Los colaboradores de la empresa deben
trabajar en base a un objetivo en comun para lograr de esta forma

resultados éptimos que ayuden a mejorar el margen de rentabilidad.

e Trabajo en equipo: Las jefas de cada uno de los modulos debe
mantener un buen ambiente de trabajo y organizar grupos de trabajo
para realizar diferentes actividades que permitan cumplir con los

objetivos de produccidn propuestos.

1.3.7. Objeto Social

Creaciones Milton’s es una empresa que disefia, fabrica y comercializa

prendas de vestir de alta calidad para mujeres, satisfaciendo de esta

forma la demanda otorgada por el mercado. Creaciones Milton’s se

encuentra confeccionando ropa femenina aproximadamente 38 afios.
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1.3.8.

Las prendas que se elaboran en la empresa son comercializadas en

cadenas de tiendas de ropa como:

e Almacenes Rabad- Santo Domingo
e Boutique Aidita- Santo Domingo

e Almacenes Betty — Esmeraldas

e Almacenes Fabitex — Quevedo

e Gaby Store — Quevedo

e Almacenes Babahoyo — Babahoyo
e (Casa Elenita — Babahoyo

e Novedades Mary Carmen — Ambato

e La Nafit — Quito

Estructura Organizacional

La estructura organizacional en la figura 6 de Creaciones Milton’s esta
conformada por un gerente general, subgerente, los diferentes
departamentos y operarios. Constituyendo de esta manera una
organizacion de 90 empleados: 10 en el departamento administrativo y 80
en produccion. A través de entrevistas y el material entregado por parte del
subgerente de la empresa se puede determinar las actividades que realiza el

personal administrativo
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Gerente General

e Responsable de dirigir la gestion de la entidad, enfocandola hacia
el cumplimiento de objetivos generales.

e Planifica el crecimiento y desarrollo de la entidad a largo plazo
de acuerdo con las politicas preestablecidas por los propietarios
de la empresa

e Dictar normas para el eficiente desarrollo de las actividades de la
empresa en cumplimiento de sus politicas.

¢ Planificar, organizar, controlar, coordinar, y orientar las distintas
areas de trabajo de la empresa.

e Ejercer las demas funciones que le sefiale o delegue la

propietaria.

e Presentar informes a los propietarios.

Subgerente

e Realizar las actividades designadas por la Gerencia General

e Planificar, organizar, controlar y coordinar, las distintas areas de

trabajo de la empresa.

e Coordinar las actividades del RR.HH
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Contabilidad

e Elaborar estados financieros anuales.

e Realizar los registros contables generados en durante la
operacion de la empresa.

e Manejar todas las actividades relacionadas con tributacion dentro
de la entidad.

e Responsable del registro y manejo de la informacion contable de
la entidad durante todo el ciclo financiero.

e Llevar la contabilidad de acuerdo a las normas generalmente
aceptadas en el pais

e Preparar y presentar informes sobre la situacién econdmica-
financiera.

e Elaboracion de néminas, liquidacién de prestaciones sociales.

e Llevar todos los registros economico-financieros de la empresa.

Tesoreria

Registrar las operaciones contables

Registrar gastos bancarios

Registrar la factura de proveedores

Elaborar cheques
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Cobranzas

e Registrar facturas
e Registrar cobros

e Registrar cartera

Departamento de Marketing

Compras

e Solicitud de drdenes de pedido

e Registrar pagos

e Registrar facturas

Ventas

Responsable por el cumplimiento de las metas y programas de
ventas de los productos de la empresa.

e Registrar facturas

e Registrar cobros

¢ Realizar informes de ventas para la gerencia.

e Mantener contacto permanente con el cliente.

e Manejar la base de datos de clientes.

e Recepcidén de quejas y reclamos por parte del cliente.
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Mercadeo

e Planificar estrategias para ganar posicionamiento en el mercado

e Mantener una adecuada informacion con clientes.

e Merchandising, redes sociales, imagen corporativa, investigacion
de mercados

e Llevar catédlogo de prendas

e Revision de bodega de muestras.

Departamento de Produccién

Disefio

Realizar disefios de prendas

Estar actualizado sobre disefios y modelos.

Coordinacion del departamento de disefio

Crear moldes para cada una de las prendas

Produccién

e Dirigir y controlar la ejecucién de procedimientos de produccion.
e Coordinar el trabajo con cada mddulo para cumplir con los
pedidos.

e Vigilar la correcta marcha de la produccion
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e Reuvision de cada una de las prendas antes de su almacenamiento

temporal.

Mantenimiento

¢ Realizar el mantenimiento de la maquinaria y equipo para que
siempre este en buenas condiciones

e Realizar compras de repuestos, herramientas y suministros.

e Realizar inspecciones periodicas a la maquinaria para programar

su reparacion.

La estructura organizacional de la empresa esta representada en la

siguiente figura 6:
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FIGURA 6. Organigrama de Creaciones Milton"s

iy

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Edwin Castro
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1.3.9. Infraestructura y Ubicacion

Confecciones Milton’s es una empresa manufacturera especializada en la
confeccion de ropa casual para mujeres, ubicada en Conocoto, San José, en
la calle Av. Grivaldo Mifio y Pasaje Balseca junto a la Urb. Pinar de la
Sierra, la empresa cuenta con infraestructura y tecnologia de punta, lo que

ha hecho que sea una empresa competitiva en el mercado.

Creaciones Miltons tiene una planta propia con una estructura fisica de 2

pisos, los mismos que son adecuados para la produccion diaria y

distribuida de la siguiente manera:

El primer piso cuenta con el area administrativa, en el segundo piso se

encuentra el area de produccion, incluyendo el area de disefio y de

almacenamiento (bodega) de la materia prima y producto terminado.

1.4. ANALISIS SITUACIONAL

1.4.1. Anadlisis Interno

Se realiza un diagnostico del ambiente organizacional del area de

produccion y datos generales de la institucion para obtener de esta forma

informacion del area en estudio.
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1.4.1.1. Area de produccion

1.4.1.1.1. Disefio

En este departamento se encargan de disefiar el
modelo de cada una de las prendas que se va a
confeccionar, esto se realiza tomando en cuenta las
necesidades, los gustos, estilo de vida y las nuevas

tendencias de moda.

Para realizar el disefio de las piezas a confeccionar

se deben seguir los siguientes procesos:

1. Crear bocetos a través del programa de disefio
que se maneja en la empresa

2. Seleccionar el boceto que se va a proceder a
ilustrar.

3. Presentar la ilustracion del modelo de la prenda
vestir seleccionada.

4. Crear una ficha técnica con las respectivas

caracteristicas del modelo seleccionado.

Después de realizar cada uno de los pasos, la
disefiadora procede a dar escalado y patronaje, para

obtener de esta forma el molde de acuerdo al disefio
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1.4.1.1.2.

y talla seleccionado. Se envia a la muestrista para
que confeccione la prenda y sea aprobada por el

cliente.

Bodega de Almacenamiento de materia Prima

En esta aérea de la empresa se almacena la materia
prima y suministros directos o indirectos que se
utilizan en la confeccion de las prendas de vestir. Se

almacenan los siguientes insumos:

e Telas.

o Cierres.

e Hilos.

e Botones.
e Etiquetas.
e Agujas.

e Armadores.
e Plumoén.

e Tallas.

La responsable de bodega lleva el control de cada

uno de los materiales que ingresan y se necesitan

para la confeccidn de las diferentes prendas. Las
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1.4.1.1.3.

actividades que realiza la encargada de bodega

son:

Realiza la orden de compra con todas las piezas
de tela que llegan.

Recibir la materia prima, revisa que la factura
tenga relacion con lo recibido, es decir
mantiene un control del tipo de tela, el nimero
de piezas, el color y la cantidad de metros que
se solicitd al proveedor.

Ingresa al sistema GAP, opcion COMPRA,
toda la materia prima que ingreso a la bodega.
Prepara los insumos requeridos por el area de
produccién de acuerdo a la ficha técnica de
produccidn que se realiza en el area de disefio.
Revisa los inventarios a través del programa
Despechar a cada uno de las areas de
confeccidén los insumos para que procedan a la

confeccionar del producto.

Corte

Es este modulo el proceso de divide en dos partes:
tendido y corte, en el cual se realiza las siguientes

actividades:

32



1. Enla mesa de corte y con la ayuda de un coche
de tela se procede a extender la tela,
dependiendo de las medidas que son enviadas

en la ficha de produccion (Ver figura 7).

FIGURA 7. Extender la tela

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

2. Se procede a dejar extendida la tela minimo 5
horas, este tiempo varia dependiendo del tipo de
tela con el que se va a trabajar, este proceso se
realiza ya que la mayoria de las telas tienden a

encogerse. (Ver figura 8).
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FIGURA 8. Dejar reposar la tela

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

. En la tela extendida se coloca el molde y se
sujeta

. con pinzas para grapar el molde con la tela, esto
se realiza para que el molde no se mueva cuando

se procede a cortar. (Ver figura 9).

FIGURA 9. Sujetar y grapar la tela

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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5. Despues de asegurar el molde a la tela, se
comienza a cortar con la cortadora, teniendo en
cuenta los trazos de cada uno de las piezas del

disefio. (Ver figura 10).

FIGURA 10. Cortar

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

6. Por altimo se procede a reunir cada uno de los

cortes y entregar al area de etiquetado.

1.4.1.1.4. Etiquetado

En este modulo la responsable se encarga de revisar
y etiquetar cada una de las prendas que se cortaron,

en esta seccion se siguen los siguientes pasos:

1. Se recibe los grupos de cada uno de las piezas

que se cortaron. (Ver figura 11).
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FIGURA 11. Recibir los grupos de piezas

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

. Se procede a codificar cada una de las prendas

por color y la talla respectiva. (Ver figura 12).

FIGURA 12. Codificar piezas

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

. Se revisa cada una de las piezas, para verificar
que no existan fallas o imperfecciones en la tela
que provoque un producto de mala calidad. (Ver

figura 13)
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FIGURA 13. Control de calidad

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

1.4.1.1.5. Fusionado

La responsable de este modulo se encarga de
fusionar las prendas, es decir pegar pelon en cada

una de las piezas que lo necesita. (Ver figura 14).

FIGURA 14. Fusionado

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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1.4.1.1.6. Confeccion

El area de confeccion esta divida por diferentes
modulos, estos son: confeccion de blusas y

pantalones.

Cada seccion cuenta con diferentes maquinas
industriales y con un grupo de operarias que se
dedican a armar un solo tipo de prenda. (Ver figura

15y 16)

Entre la maquinaria de la empresa se puede

encontrar:

e Overlock.

e Ojaladoras

e Botoneras.

e Planchas.

e Recubridoras.

e Rectas electrénicas.
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FIGURA 15. Confeccién

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

FIGURA 16. Planchado

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

1.4.1.1.7. Pulido y Terminado

En este modulo se recibe las prendas
confeccionadas en cada uno de los maodulos,
dependiendo de la prenda y de la ficha de

produccién se procede a realizan ojales y colocar
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botones, utilizando las siguientes maquina. (Ver

figura 17 y 18).

FIGURA 17. Ojaladora

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

FIGURA 18. Botonera

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

Después que se realiza este proceso, el personal
encargado realiza un control de calidad de las
prendas que se confeccionan en los diferentes

modulos. (Ver figura 19). Las operarias de este
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modulo se encargan de realizar las siguientes

actividades:

1. Revisar que no tenga ninguna falla.
2. Revisar que no existan manchas.
3. Revisar que las medidas sean las correctas.

4. Cortar los hilos de cada una de las prendas.

FIGURA 19. Terminado

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

1.4.1.1.8. Planchado

En este modulo la prenda pasa por un proceso de
planchado a vapor como se puede visualizar en la
figura 20, la prenda es planchada dependiendo de la
ficha de produccion, los tipos de planchados que se

realiza son:
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1. Planchado de lineas de quiebre.
2. Planchado de los cuellos.

3. Planchado delanteros.

4. Asentar el bordado.

5. Planchado con raya.

FIGURA 20. Planchas a vapor

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

Después de realizar el respectivo planchado de la

prenda, se procede a:

1. Realizar nuevamente un control de calidad.
2. Colocar la marca respectiva.
3. Separar los productos solicitado por cada cliente

para ser enviado a bodega.
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1.4.1.1.9. Bodega de almacenamiento de articulos terminados

A esta area llega el producto terminado se procede a
guardar cada una de las prendas teniendo en cuenta

el modelo, color y la talla. (Ver figura 21).

FIGURA 21. Almacenamiento

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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1.4.1.2.

1.4.1.1.10. Almacén

El personal del almacén de Creaciones Milton’s

se encarga de:

1. Recibir los pedidos.
2. Despachar pedidos.

3. Facturar las ventas.

Indices financieros

Se presenta el Balance General y el Estado de Resultado al 31
de diciembre del periodo fiscal 2013 (Ver Anexo 1) para
determinar indices financieros los mismo que permiten
analizar la situacién interna de la empresa Creaciones
Milton’s, logrando de esta forma establecer debilidades y

fortalezas de la institucion.

Después de realizar el calculo del indice de actividad (ver
Anexo 2) de la empresa Creaciones Milton’s se pudo

identificar y analizar los siguientes puntos:

e En Creaciones Milton’s el inventario rota cada 63 dias,
aproximadamente 2 meses que los productos permanecen

en el almacén, por lo que es necesario adquirir nuevos
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clientes o establecer politicas de inventario en el que se
establece que el producto terminado debe tener mayor

rotacion o no producir mas de lo que se demanda.

e En Creaciones Milton’s el periodo promedio de cobranza
es de 76 dias aproximadamente dos meses y 15 dias, se
puede determinar que se otorga al cliente un periodo de
cobro muy amplio por lo que se debe establecer nuevas

politicas de cobro en la empresa.

e En Creaciones Milton’s el periodo de cuentas por pagar es
de 82 dias, la politica de pago es considerable ya que
permite realizar inversiones de corto plazo antes de

cancelar al proveedor.

1.4.2. Andlisis externo

El macro ambiente para Creaciones Milton’s son todos los factores
externos (oportunidades y amenazas) que no pueden ser controlados por
la empresa pero son principales para su operacién. A continuacién para
identificar y analizar las oportunidades y amenazas que enfrenta la
organizacion se va a utilizar el andlisis Politico, Economico, Social y

Tecnoldgico (PEST).
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POLITICO

e Creaciones Milton’s debe tomar en cuenta las diferentes
regulaciones y restricciones que realiza el gobierno segun la
resolucion 116 del Comité de Comercio Exterior (COMEX), debido
a que la restriccion a las importaciones afecta de cierta forma las
operaciones de la empresa, se convierte en una amenaza ya que
nuestros proveedores nacionales importan la tela y esto conlleva a

que exista una escasez de materia prima.

e El Comité de Comercio Exterior (COMEX) el 17 de Julio de 2014,
establece la regulacion N°32 al sistema de compras por Internet
denominado 4x4, la cual se debe pagar un impuesto equivalente a
$42 por paquete maximo de $400 y pesa menos de 4 kilos, con un
limite de hasta 5 paquetes por afio, esta restriccion es una
oportunidad para Creaciones Milton’s, ya que la poblacion
ecuatoriana disminuira su compra en prendas de vestir y deberan

demandar productos nacionales.

e EI Comité de Comercio Exterior (COMEX) establece que todas
prendas, textiles y calzados que no sean contemplados en la
regulacion 4x4, se declararan en la categoria D, la cual indica que
todos los productos que ingresen al Ecuador no se podran exceder

los 20 kg un el valor sobrepasar los $2000, convirtiéndose en una
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oportunidad para la organizacion ya que se realiza restricciones a la

compra de prendas de vestir por internet.

ECONOMICO

En el ambiente econdmico se puede encontrar diferentes variables
econdmicas que debe tener en cuenta Creaciones Milton’s, entre estas

encontramos:

1. Inflacion

La inflacién segun Tomala (2014) es un aumento sustancial y
sostenido del nivel general de los precios, es decir un incremento en

los precios de bienes y servicios.

Segun el Instituto Nacional de Estadificas y Censo (2014) el
Ecuador registro una inflacion de 0.21% en el mes de agosto que en
comparacion del 0.17% que presento el afio anterior (Ver tabla5y
en la figura 22). Ambato es la cuidad que con mayor inflacién

mensual, seguida de Machala, Cuenca y Guayaquil.
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TABLA 5. Inflacion Anual

FECHA INFLACION

2006 2,87
2007 3,32
2008 8,83
2009 4,31
2010 3,33
2011 5,41
2012 4,16
2013 2,70

Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaborado por: Sandra Suntaxi

FIGURA 22. Inflacién Anual
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Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaborado por: Sandra Suntaxi

ANALISIS - AMENAZA

Con las cifras obtenidas del Banco Central del Ecuador se puede
determinar la inflacibn como una amenaza para la empresa
Creaciones Milton’s ya que si se registra incrementos de precios en

los bienes o servicios en el Ecuador, los costos de adquirir materia
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2.

prima directa o indirecta a los diferentes proveedores nacionales son

mayores.

Desempleo

El desempleo es el ocio involuntario de una persona, que pertenece
a la poblacion econdmicamente activa (tienen la edad, la capacidad)
pero que por factores interno o externos no mantiene una relacién de

dependencia con una institucion.
Segun el Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (2014) en el
Ecuador para el mes de Junio existe una tasa de desempleo del

5,71%, como se puede visualizar en la tabla 6 y figura 23.

TABLA 6. indice de desempleo trimestral

FECHA VALOR
30/06/2014 0,0571
31/03/2014 0,0560
31/12/2013 0,0486
30/09/2013 0,0455
30/06/2013 0,0489
31/03/2013 0,0464
31/12/2012 0,0500
30/09/2012 0,0460
30/06/2012 0,0519
31/03/2012 0,0488
31/12/2011 0,0507
30/09/2011 0,0552
30/06/2011 0,0636
31/03/2011 0,0704
31/12/2010 0,0611
30/09/2010 0,0744
30/06/2010 0,0771
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31/03/2010 0,0909

31/12/2009 0,0793

30/09/2009 0,0906

30/06/2009 0,0834

31/03/2009 0,0860

31/12/2008 0,0731

30/09/2008 0,0706

Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaborado por: Sandra Suntaxi

FIGURA 23. Desempleo Mensual
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Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaborado por: Sandra Suntaxi

ANALISIS - AMENAZA

El desempleo es uno de los problemas que desconcierta a la
poblacién ecuatoriana, debido a que las personas que se encuentran
desempleadas deben subsistir con ingresos minimos por lo que
realizan gastos innecesarios como la compra de prendas de vestir
provocando de esta forma una amenaza para la organizacion ya que
se generan un decremento en las ventas del producto.
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PIB Producto Interno Bruto

Segun el Banco Central de Ecuador (2014) “el PIB es el valor de
bienes y servicios de uso final generados por los agentes
economicos durante un periodo” (pag.5). Es decir un valor
monetario de la produccidn de bienes y servicios de un pais durante

un periodo de tiempo (un afo).

En la tabla 7 y en la figura 24 se puede observar la evaluacion del
Producto Interno Bruto (PIB) enfocada a la produccion corriente en
miles de dolares, registrados en el Ecuador desde el afio 2005 hasta

el 2012.

TABLA 7. Producto Interno Bruto — En miles de délares

ANO VALOR

2005 47.809
2006 49.915
2007 51.008
2008 54.250
2009 54.558
2010 56.481
2011 60.883
2012 64.009

Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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FIGURA 24. Evolucién del PIB
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Fuente: Banco Central del Ecuador
Elaborado por: Sandra Suntaxi

ANALISIS - OPORTUNIDAD

Como se observa en el figura 24, el PIB ha ido incrementando con
el transcurso de los afios, es decir que la produccion en el Ecuador
de los bienes y servicios aumentaron, esté efecto se puede producir
por las nuevas leyes o restricciones que se estan dando en los ultimo
afios, se genera una oportunidad a la empresa porque un crecimiento
del PIB representa mayores ingresos para el gobierno a través de
impuestos. Si el gobierno desea mayores ingresos, debera fortalecer
la inversion directa en empresas; y las condiciones para que las

empresas que ya existen sigan creciendo.
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SOCIAL

1. Poblacion

Segun el Instituto Nacional de Estadistica y Censo (2014) en los

Resultados del Censo 2010 se determind la poblacion total que

existe en el Ecuador, el nimero de hombres y mujeres que habitan

en cada uno de las provincias del pais, como se puede observar en la

tabla 8, tabla 9 y figura 25 de afios proyectados.

TABLA 8. Poblacién total en el Ecuador

PROVINCIA POBLACION TOTAL
MUJERES HOMBRES

AZUAY 375.083 337.044 712.127
BOLIVAR 93.766 89.875 183.641
CANAR 119.949 105.235 225.184
CARCHI 83.369 81.155 164.524
CHIMBORAZO 239.180 219.401 58.581
COTOPAXI 210.580 198.625 409.205
EL ORO 296.297 304.362 600.659
ESMERALDAS 262.780 271.312 534.092
GALAPAGOS 12.103 13.021 25.124
GUAYAS 829.569 1.815.914 3.645.483
IMBABURA 204.580 193.664 398.244
LOJA 228.172 220.794 448.966
LOS RIOS 380.016 398.099 778.115
MANABI 680.481 689.299 1.369.780
MORONA SANTIAGO 73.091 74.849 147.940
NAPO 50.923 52.774 103.697
ORELLANA 64.266 72.130 136.396
PASTAZA 41,673 42.260 83.933
PICHINCHA 1.320.576 1.255.711 76.287
SANTA ELENA 151.831 156.862 308.693
SANTO DOMINGO 184.955 183.058 368.013
SUCUMBIOS 83.624 92.848 176.472
TUNGURAHUA 259.800 244.783 504.583
ZAMORA CHINCHIPE 43.924 47.452 91.376
ZONAS NO DELIMT. 15.228 17.156 32.384

Fuente: Instituto Nacional de Estadifica y Censo
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 9. Poblacion proyectada total en el Ecuador

ANO DE PROYECCION HABITANTES

2012 15.520.973
2015 16.278.844
2020 17.510.643
2025 18.693.140
2030 19.814.767
2035 20.858.149
2040 21.806.740
2040 22.648.875
2050 23.377.412

Fuente: Instituto Nacional de Estadifica y Censo
Elaborado por: Sandra Suntaxi

FIGURA 25. Poblacién proyectada total en el Ecuador

25.000.000

20.000.000

15.000.000 -

10.000.000 -

HABITANTES

5.000.000 -

2012 2015 2020 2025 2030 2035 2040 2040 2050

Fuente: Instituto Nacional de Estadifica y Censo
Elaborado por: Sandra Suntaxi

ANALISIS - OPORTUNIDAD

La poblaciéon es un indicador social que permite a Creaciones

Milton’s analizar en incremento de la poblacion en especial el
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numero de mujeres que habitan en la provincia de Pichincha ya
que los productos de la empresa fabrica son destinados a un target
de mujeres de 18 afios en adelante, que tengan un poder
adquisitivo medio de compra y se inclinen por prendas de vestir

con un estilo formal y moderno.

TECNOLOGICO

El avance tecnoldgico es uno de los factores que afecta a todos los
paises y mas aun a las industrias que requieren de tecnologia de punta
para desarrollar productos de alta calidad y a un precio razonable

logrando de esta forma ingresar a un mercado competitivo.

Se puede determinar que factor de la tecnologia es una oportunidad de
desarrollo para la empresa, al adquirir maquinaria nueva y con
tecnologia de punta se puede asegurar la calidad del producto y una

fidelizacién por parte del cliente.

Ademas del area de produccion se puede encontrar el area de disefio
cuenta con programas que permite determinar las medidas, la cantidad
a producir, las escalas, el material a ocupar y cada uno de los detalles

de las prendas de vestir.

55



1.4.3. Fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de la empresa

Se realiza un diagnostico situacional general de la empresa Creaciones
Milton’s a través de un listado de las fortalezas, oportunidades, debilidades
y amenazas que se encontraron en el analisis interno y externo realizado.

(Ver tabla 10).
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TABLA 10. Fortaleza, Oportunidad, Debilidad y Amenazas

FORTALEZA

OPORTUNIDADES

Creaciones Milton’s es una empresa familiar,
lo que favorece en la toma de decisiones.

La maquinaria y equipo de oficina se
encuentran en buen estado de
funcionabilidad

Personal capacitado especialmente en el area
de produccion.

Excelente infraestructura.

Transporte para los empleados

Desayuno y almuerzo cofinanciado por la
empresa-empleado.

Predisposicion  para  realizar  mejoras
constantes.

Buen posicionamiento de las marcas en
puntos especificos

Experiencia del area administrativa en el
sector de confecciones por muchos afios.
Producto con un posicionamiento  muy
bueno.

El periodo de pago a proveedores es mayor
al periodo de cobranzas.

Clientes pequefios pero nuevos para el
negocio.

Regulacién 32 del Comité Exterior, sistema
de compras por internet 4 x 4.

Sistema de compras por internet 2 x 2.
Incremento del PIB genera que el gobierno
fortalezca la inversion directa en las
empresa y las condiciones para que las
empresas ya existentes sigan creciendo.
Incremento de la poblacion en especial de
las mujeres, que permite que la demanda de
prendas de vestir aumente.

Posibilidad de adquirir nueva maquinaria
con tecnologia de punta para asegurar la
calidad del producto

La empresa cuenta con programas para
determinar con facilidad, las medidas,
moldes, la cantidad a producir de cada una
de las prendas de vestir,

Medios de comunicacion masivos Yy
econémicos como mail, marketing viral,
blog, etc.

DEBILIDADES

AMENAZAS

Procesos elementales en muchas 4reas
administrativas.

No existe un software general en la empresa,
el mismo que ahorraria tiempo, personal y
dinero.

Problemas generados por permisos, faltas y
amonestaciones a los empleados.

Falta de procesos motivacionales a los
empleados.

Relaciones entre  algunas areas con
fricciones de comunicacion basicas
Mantenimiento de una gran cantidad de
productos no vendidos en stock.

Retraso en algunos procesos financiero-
contables.

Débil poder de negociacion con el sector
publico.

Elaborar Unicamente prendas de vestir tipo
clésicas con el formato tradicional de mujer.
Productividad media con respecto nimero
de operarias

Ventas superiores a la capacidad de
produccion.

Falta

de publicidad a la organizacion.

Regulacion 116 del Comité Exterior,
restriccion a las importaciones

Incremento de la inflacion afecta a los
costos al adquirir materia prima directa e
indirecta a los diferentes proveedores.
Desempleado en la poblacién ocasiona que
exista un decremento en las ventas del
producto ya que la poblacién no realiza
gastos innecesarios como  comprar de
prendas de vestir.

Productos de otras empresas o lugares,
con precios demasiado bajos.

Competencia en los mismos mercados Yy
target.

Mercados exigentes en
innovacion y creatividad.

cuanto a

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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2. MARCO TEORICO

El marco tedrico contiene conceptos y definiciones, que seran utilizados en el

desarrollo del presente trabajo de titulacion.

2.1. PROCESO

2.1.1. ;{Qué es un proceso?

Para poder realizar una caracterizacion, disefio y propuesta de mejora del
proceso productivo, es fundamental partir de un concepto béasico que
permita entender cada punto desarrollado en el presente trabajo. Segun

varios autores definen un proceso como:

“Cualquier parte de una organizacion que recibe insumos y los
transforma en productos o servicios, mismos que se espera sean de
mayor valor para la organizacion que los insumos originales” (Chase,

Jacobs, & Aquilano, 2005, pag. 114).

“Secuencia ordenada de actividades repetitivas cuyo producto tiene valor

intrinseco para su usuario o cliente” (Pérez Fernandez, 2010, pag. 51).

Se afirma que un proceso es “Cualquier actividad o grupo de actividades
que emplee un insumo, le agregue valor a éste y suministre un producto

a un cliente externo o interno. Los procesos utilizan los recursos de una
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2.1.2.

2.1.3.

organizacion para suministrar resultados definitivos” (Harrington, 1993,

pag. 9).

Proceso productivo

Un proceso productivo se entiende como la transformacion de factores

productivos (tierra, trabajo o capital) para obtener bienes o servicios.

Explican que “Los procesos productivos son la forma de llevar a cabo la
transformacion de los inputs en outputs mediante un conjunto
organizado y estructurado de operaciones” (Garcia Marquez, 2013, pag.

3).

FIGURA 26. Esquema de un proceso

FUNCION DE

PRODUCCION

Fuente: “Direccion y Gestion de la Produccion”
Elaborado por: Sandra Suntaxi.

Tipos de procesos productivos

Los diferentes tipos de procesos productivos se dividen dependiendo de

los input que son utilizados para el proceso de transformacion y de los

outputs que son generados.
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Segun (Garcia Marquez, 2013, pag. 5) una clasificacion de los procesos

productivos en funcion del uso de los inputs empleados podria ser:

1. Procesos manuales: La mano de obra es empleado como factor de
trabajo

2. Procesos mecanicos: para realizar este proceso se toma en cuenta la
combinacion de maquinaria y mano de obra.

3. Procesos automaticos: el factor de trabajo que se utiliza es la
maquinaria, la mano de obra es limitada, es decir que solo realizan

labores de control y vigilancia.

Segun (Garcia Marquez, 2013, pag. 7) se obtienen los outputs los

sistemas productivos se pueden clasificar en:

1. Produccién es serie: los bienes o servicios son obtenidos a través

de una produccidn en linea, continua o en cadena.

2. Produccién por lotes: este tipo de produccion es discontinua y se

lo realiza bajo pedidos del cliente ya que no sigue un mismo proceso

para la elaboracion del bien o servicio.
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2.1.4. Administracion de procesos

Un proceso bien ejecutado utiliza de forma eficiente los inputs, por lo
que se logra obtener un bien o servicio que cumpla con las expectativas

del cliente. Por lo que (Viveros Soto, 2007, pag. 1) menciona que

La metodologia de administracion por procesos es un enfoque
practico que aprovecha el rigor y las herramientas de Lean Six Sigma
en los procesos criticos para ayudar a identificar las oportunidades mas
estratégicas y de alto impacto en el cliente para la ejecucion de los

proyectos Six Sigma y Lean en una organizacion.

Segun (Krajewski & Ritzman , 2000, pag. 3) afirma que la
Administracion de procesos “se refiere a la direccion y el control de los
procesos mediante los cuales los insumos se transforman en bien y

servicios terminados”.

La administracion de operaciones permite a los administradores de
operaciones hallar métodos que permitan mejorar los procesos actuales
de una organizacion, mejorar la calidad de sus productos y servicios,
coordinar la cadena de suministros, realizar prondsticos de la demanda,
en si tener conocimientos sobre todo lo referente a las operaciones que
se realizan en la empresa, para lograr de esta forma tomar buenas

decisiones ya sean tacticas o estratégicas.
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2.2.

MAPA DE PROCESOS

Un mapa de proceso al ser una técnica grafica permite una identificacion de los
diferentes ciclos de las principales actividades que realiza la empresa, las
mismas que pueden ser identificadas como macro procesos, micro procesos, y

subprocesos, logrando de esta forma que no se omita ninguna actividad.

Segun (Pérez Fernandez, 2010, pag. 113) “el mapa de procesos es una
herramienta que permite mostrar las interacciones a nivel macro. Asi, los
Procesos Operativos interacttan con los de Apoyo porque comparten
“necesidades” y “recursos” y con los de Gestion porque comparten “datos” e

2999

“informacion””.

A continuacion en la figura 27 se detalla un formato del mapa de procesos que

una empresa debe llevar a cabo.
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2.3.

FIGURA 27. Mapa de procesos

| |
| PROCESOS ESTRATEGICOS \
i !
i ADMINISTRATIVO Y CONTROLDE |
i FINANCIERO (C)) CALIDAD (D) |
| |

|

PRODUCCION (A) COWRC(]‘;])“IZAC]ON ‘:

CLIENTE
NECESIDADES Y EXPECTATIVAS
g 1

PROCESOS DE APOYO

| |
| |
| |
| |
i ADQUISIONES € MANTENIMIENTO (F) ]
| |
| |
| |

NOIDDVASLLYS LINATTO

Fuente: “Direccion por procesos”
Elaborado por: Sandra Suntaxi

INVENTARIO DE PROCESOS

El inventario de procesos segun Ogalla Segura (2005) es un documento que
identifica todos los procesos que se hacen la empresa, y en qué departamento se

realizan.

Las actividades que se detallan en el inventario de procesos deben tener una
codificacién que permita tener una acceso facil al documentd. A continuacion
en la tabla 11 se detalla el esquema para la codificacién de los procesos que se

van a utilizar en el desarrollo del presente trabajo de titulacion.
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TABLA 11. Codificacion — Inventario de procesos

PROCESO CODIGO SUBPROCESO CODIGO
Direccion A Formulacion y elaboracion Al
Ejecutiva del Plan global

2.4.

Fuente: Apuntes Gestion de procesos
Elaborado por: Sandra Suntaxi

DIAGRAMAS DE PROCESO

24.1.

24.2.

2.4.3.

¢Qué es un diagrama de procesos?

Un diagrama de procesos segin Maynard (1988) se refiere a una familia

de graficos que se encuentra compuesta por diferentes diagramas como:

el de operaciones, diagramas de flujo, de actividad multiple, del puesto

de trabajo y diagramas de movimiento simultaneos.

Obijetivo de los diagramas de procesos

Los diagramas de procesos segun (Maynard, 1988, pag. 94) “proveen

una descripcion sistematica de un proceso o ciclo de trabajo con

suficiente detalle como para desarrollar mejoras de métodos”.

Clasificacion de los diagramas de procesos

Los diagramas de procesos son utilizados para descomponer y visualizar

el detalle de unos procesos, segiin Maynar (1988) se clasifican en:
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24.4.

¢ Diagramas de Operaciones: proceso con todos los componentes.

e Diagramas de flujo: se emplea una persona o componente a través
del proceso.

¢ Actividades multiples: combinacion entre maquinas y hombres.

e Puesto de trabajo: Movimiento de las dos manos y distribucion de los
insumos, materiales y herramientas en el puesto de trabajo.

e Sinogama: grafico del puesto de trabajo con detalles de micro

movimientos.

¢Qué es un diagrama de flujos de procesos?

Un diagrama de flujos de procesos segun (Maynard, 1988, pag. 98) es
“una representacion grafica de la secuencia de todas las operaciones,
transporte, inspecciones, esperas y almacenamientos que suceden

durante un proceso o procedimiento.”

Para la elaboracion de un diagrama de flujo de proceso se debe tener en
cuenta si se desea analizar al operario o el material. Segin Maynard
(1988) el diagrama del material es utilizado para un anélisis de las
operaciones mientras que el diagrama del operario se lo utiliza para

analizar el mantenimiento u operaciones de servicio.

Para el analisis del diagrama de flujo de procesos segun (Maynard, 1988,

pag. 98) es necesario realizar 6 preguntas logrando a través de esto que
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no exista una resistencia al cambio, como se puede visualizar en la tabla

12.

TABLA 12. Preguntas para realizar el diagrama de flujo de procesos

PREGUNTA SESCL)JIIQDA ACCION ESPERADA
¢Cual es el ¢Por qué? Eliminar actividad innecesaria
propdsito?
¢Donde serd hecho? ;Por qué? Combinar o cambar de lugar
¢Cuando sera ¢Por qué? Combinara o cambar momento o
hecho? secuencia

¢Quién hara esto? ¢Por qué?

Combinar o cambiar persona

¢COmo se hara esto? ;Por qué?

Simplificar o mejorar método

Fuente: Manual de ingenieria y organizacién industrial

Elaborado por: Sandra Suntaxi

Para el desarrollo del presente trabajo de titulacién se aplicé el diagrama

de flujos de procesos como se puede visualizar en la figura 28, en el cual

se puede detallar las actividades que se realizan con sus respectivos

tiempos y la distancia recorrida, se puede analizar las actividades de

operacion, inspeccion, operacion e inspeccion, espera, transporte y

almacenamiento.
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FIGURA 28. Diagrama de flujo de procesos

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD _ ALT.L AL
N| Tiempo
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Elaborado por: Distancia (.
) Tiempo (min.)
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N | DESCRIPCION | E E g |50 %:Eﬁ 2 5 OBSERVACION
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Fuente: Apuntes en clase. Administracion de procesos
Elaborado por: Sandra Suntaxi

2.5. METODO PARA LA MEDICION DEL TRABAJO

2.5.1. Estandares de la mano de obra

Los estandares de la mano de obra en la actualidad son importantes y

cumplen una funcion trascendental tanto en organizaciones

manufactureras o en empresas que ofrecen servicio.
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Segun (Render & Heizer, 1996, pag. 392) comentan que ‘“una
administracion de operaciones efectiva requiere estandares significativos

que ayuden a la empresa a determinar:”

1. El contenido de mano de obra de los articulos producidos, es decir el
costo de mano de obra que se utiliza.

2. Las necesidades del personal, esto quiere decir cuantos operarios se
requieren para obtener la produccion necesaria.

3. Costos y tiempos estimados antes del proceso productivo.

4. El tamarfio del equipo de trabajo y el balanceo del mismo, es decir las
actividades destinadas a cada uno de los operarios.

5. Produccién esperada, se habla de una jornada de trabajo justa tanto
para los operarios como para el administrador.

6. Se otorga incentivos salariales razonables

7. Se necesita un estandar con gque se pueda comparar la eficiencia.

Los estandares de mano de obra son los adecuados, estos representan la
cantidad de tiempo que el operario tardara en realizar las actividades
especificas en condiciones normales (Render & Heizer, 1996, pag. 393).
Existen cuatro técnicas para establecer los estandares de mano de obra y

estos son:
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a)

b)

Experiencia Historica.

Este método de trabajo segun Render & Heizer (1996) se basa en
cuantas horas de trabajo fueron utilizadas la dltima vez que se
realizd una tarea. Este tipo de método de trabajo es muy facil de
manejarlo y sus costos para obtener son muy bajos, esta informacion

se la puede obtener de registros de entrada, salida o de produccion.

Estudio de tiempo.

El estudio de tiempo o también determinado estudio con crondémetro
fue propuesto por Frederick W. Taylor en 1881.

Es un método que estudia los tiempos a través del cronometro del
desempefio de un trabajador para poder determinar un tiempo

estandar de trabajo.

Tiempos estandar predeterminados.

El tiempo estandar predeterminado segun (Render & Heizer, 1996,
pag. 397) afirma que es una “division del trabajo manual en
pequefios elementos basicos que cuentan con tiempos establecidos y
ampliamente aceptados” por lo que permiten establecer un tiempo
estandar para actividades que son realizadas con mucha frecuencia,
para realizar este estudio de tiempo se utiliza MTM que es la

Medicion de Tiempo de Métodos.
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d) Muestreo del trabajo.

Segun (Render & Heizer, 1996, pag. 399) afirma que el muestreo
de trabajo permite “estimar el porcentaje del tiempo que un
trabajador dedica a las distintas tareas”. Para lo cual los autores
citan varios pasos que se deben ejecutar para realizar el muestro del

trabajo:

e Se toma una muestra para conseguir una estimacién del valor
del pardmetro

e Calcular el tamafio de la muestra

e Realizar un cronograma para observar a los trabajadores en
tiempo adecuados.

e Observacion directa y registro de las tareas que realiza el
trabajador

e Determinar en qué actividades el trabajador emplea su tiempo.

2.5.2. Estudio de tiempo

El estudio de tiempo segin (Maynard, 1988, pag. 76) “es un procedimiento
empleado para medir la cantidad de tiempo requerida para realizar una
tarea dada, de acuerdo con un método especifico, por un operario de
habilidad media, trabajando con esfuerzo medio, bajo condiciones

normalizadas”.
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Segun (Maynard, 1988, pag. 77) para que un estudio de tiempos sea
considera satisfactorio para la organizacion, debe tener las siguientes

caracteristicas:

e Debe ser una medida exacta del tiempo requerido para realizar las
actividades.

e Deber ser claro y facil de comprender para cualquier persona que
esté familiarizado con el estudio de tiempos

e Debe ser analizado correctamente para que el operario pueda ser

convencid6 de la correccion del valor tiempo.

2.5.2.1. Estudio de tiempo por cronémetro

El estudio de tiempo con crondmetro segin (Maynard, 1988,
pag. 199) “es un procedimiento usado para medir el tiempo
requerido por un operario calificado que trabaja a un nivel de
actividad normal para realizar una tarea dada de acuerdo con un

metro determinado.”

Para realizar un estudio de tiempo se debe conocer la definicion

de ciertos conceptos, segun (Render & Heizer, 1996) define:

e NUmero de observaciones: son el ndmero de
observaciones totales que se debe realizar en el estudio de

tiempo.
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_ zPepr(-p)*N
n_N*eZ+zz*p*(1—p)

Estudio de tiempo: o también denominado estudio clasico
con cronémetro, este consiste en tomar el tiempo a una
muestra del desempefio del trabajador, logrando de esta

forma usarlo para obtener un tiempo estandar.

Tiempo de ciclo observado promedio: es el promedio de

tiempos para cada uno de los elementos medidos.

(Suma de los tiempos registrados
para realizar cada elemneto)

TCOP =
Numero de ciclos observados

Tiempo normal: Tiempo observado, dicho tiempo debe

estar ajustado a un ritmo.

Tiempo normal= (TCOP)*(Factor de calificacion)

Tiempo estandar: Este tiempo es el que me permite

realizar un ajuste al tiempo normal total, dicho ajuste se

realiza por las necesidades personales del operario, las

demoras inevitables y la fatiga.

Tiempo normal totoal

Tiempo estandar =
P 1 — factor de suplemento
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Para poder realizar un estudio de tiempo se segun (Render &

Heizer, 1996, pag. 393) se deben seguir los siguientes pasos:

e Se define la actividad que se va a estudiar.

e Se procede a dividir la actividad en pasos.

e Determinar el nimero de mediciones que se van a
realizar.

e Tomar el tiempo y registrarlos.

e Calcular el tiempo del ciclo observado promedio.

e Determinar la clasificacion del desempefio y el tiempo
normal.

e Determinar el tiempo normal total de la actividad

e Calcular el tiempo estandar.

2.5.2.2. Herramientas del estudio de tiempos

Para realizar el estudio de tiempo se debe tomar en cuenta que

se requiere ciertas herramientas para recolectar la

informacion, segun (Maynard, 1988) se necesita:

Un reloj de estudio de tiempos

Un impreso de estudios de tiempos

Un tablero de observaciones

Un lapiz
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Para el presente trabajo de titulacion se tomo en cuenta el
siguiente impreso, en el cual se detalla el tiempo de las

actividades que se realizan en el proceso. (Ver figura 29).

FIGURA 29. Formato para la toma de datos

HOJA DE TOMA DE DATOS

FECHA: SUBPROCESO
OPERARIO MODULO:
N | DESCRIPCION OBSERVACIONES
DELA 112/3/4/5/6{7/8]9] 10
OPERACION

Fuente: Manual de ingenieria y organizacion industrial
Elaborado por: Sandra Suntaxi

2.5.2.3. Medicién del tiempo

Para realizar el estudio de tiempo existen dos métodos
fundamentales para leer el cronémetro, segin (Maynard,

1988, pag. 205), estas son:

Método de vuelta a cero: a la terminacion de cada una de las
actividades, el observador lee el cronometro y tan répido

como sea posible, inicia nuevamente el conteo con el
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2.5.24.

cronometro desde cero para tomar el tiempo de una nueva
actividad. Este estudio de tiempo tiene un error del 3 al 9% en
un elemento de 0,0010 horas de duracién, debido a que
transcurre movimientos del operario mientras se para 0 se

inicia el conteo del cronédmetro.

Método continto: Se deja que el cronémetro continte con el
conteo desde el comienzo hasta el final de la actividad. Con
este método, es posible registrar cada suceso que realiza el

operario.

Aplicacion de suplementos de descanso

El tiempo normal de una actividad debe ser corregido teniendo
en cuenta las condiciones de las operaciones, por lo que se
debe aplicar suplementos de descanso a cada una de las

actividades realizadas.

Los suplementos para las operaciones estan expresados en
porcentajes y solo pueden ser aplicadas a las actividades que

correspondientes a tiempo — hombre (Cruelles, 2013).

La O.L.T recomienda la utilizacion de la Tabla de la Personnel
Administration Ltd (Londres) por la rigurosidad cientifica y

por ser facil de aplicarla. La tabla de suplementos de descanso
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es la misma tanto para hombres y mujeres ya que en 1999 se
definié un unico suplemento independientemente del sexo del

operario (Ver tabla 13).

TABLA 13. Margenes de tolerancia

TABLA DE MARGENES DE TOLERANCIA

Utilizada: Personnel Administration Ltd., SUPLEMENTO
Londres
A. Mérgenes de tolerancia constantes %
1. Mérgenes de tolerancia personales 5%
2. Margenes de tolerancia basicos por fatiga 4%
B. Mérgenes de tolerancia variables
1. Margenes de tolerancia por estar de pie 2%
2. Margenes de tolerancia por posiciones
anormales
a. Ligeramente incomoda 0%
b. Incomodo (Encorvado) 2%
¢. Muy incomodo (recostado, anormal) 7%

Fuente: Mejora de métodos y tiempos de fabricacién
Elaborado por: Sandra Suntaxi

2.5.3. Valoracion de la actividad

La valoracion de las actividades es utilizada para realizar un ajuste al
tiempo observado para que correspondan mas exactamente al tiempo que
se juzgue razonable y justo para hacer el trabajo designado. Existen
técnicas béasicas que se emplean para la valoracion de las actividades,

segun (Maynard, 1988, pag. 224) son:

76



1. Valoracion de la velocidad
2. Valoracion del esfuerzo
3. Valoracion objetiva

4. Nivelacion

Para el desarrollo del trabajo de titulacion se desarrolla la técnica de
nivelacion. Segun Maynar (1988) la técnica de nivelacion tiene cuatro
elementos que permiten determinar la valoracion de la produccion de un

operario (Ver tabla 14).

1. Habilidad: Nivel de destreza del operario en seguir un método
determinado.

2. Esfuerzo: Voluntad que tiene el operario de realizar su trabajo, este
puede variar de la pereza al exceso.

3. Condiciones de trabajo: Son condiciones de afectan directamente al
operario, como: luz, calor, ventilacion, entre otros.

4. Consistencia: Es un factor para llamar la atencion sobre su existencia

0 carencia.
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TABLA 12. Tabla de valoracion de la actividad para la Nivelacion

Tabla de Valoracion de la actividad para Nivelacion
HABILIDAD ESFUERZO
0,15 (Al 0,13 |Al
013 |A2 HABILIDAD SUPERIOR 012 |A2 EXCESIVO
0,11 |B1 0,1 |B1
008 |B2 EXCELENTE 008 |B2 EXCELENTE
0,06 [C1 0,05 |C1
003 |C2 BUENA 002 |C2 BUENO
0 D PROMEDIO D |PROMEDIO
-0,05 |E1 -0,04 |E1
01 |E2 LIGERA 0,08 |E2 LIGERO
-0,16 |F1 -0,12 |F1
-0,22 | F2 POBRE -0,17 |F2 POBRE
CONDICIONES CONSISTENCIA
0,06 | A IDEALES 0,04 | A |PERFECTA
0,04 | B EXCELENTES 0,03 | B |[EXCELENTE
0,02 | C BUENAS 0,01 | C |BUENA
0 D PROMEDIO 0 D |PROMEDIO
-0,03 | E LIGERAS -0,02 | E |LIGERA
-0,07 | F POBRES -0,04 | F |POBRES

Fuente: Manual de ingenieria y organizacion industrial
Elaborado por: Sandra Suntaxi

2.6. ANALISIS DEL VALOR AGREGADO

El andlisis del valor agregado se es una herramienta de anélisis que permite

medir la eficiencia de los procesos, el objetivo principal es incrementar los

procedimientos que aportan valor agregado y disminuir o eliminar los

procedimientos que no generan valor agregado a la organizacion.

78




El andlisis del valor agregado es el resultado de aquellas operaciones que la
empresa debe realizar para satisfacer solo los requerimientos del cliente. Para la
explicacion de este tema se toma en cuenta los apuntes en clase de Cadena
(2013) el cual manifiesta que el analisis del valor agregado debe estar orientado
a un aumento de actividades que generan valor agregado al cliente (VAC), se
debe disminuir las actividades que generan valor agregado a la empresa (VAE),
y la eliminacion, combinacion, reduccién de las actividades que no generan

valor agregado (SVA) como se puede visualizar en la figura 30.

e Valor agregado al cliente o Valor agregado real: actividades que agregan

valor al cliente y por lo cual esta dispuesto a pagar.

e Valor agregado para la empresa o Valor agregado organizacional:
actividades que generan valor agregado a la empresa y son el beneficio

ofrecido al cliente.

e Sin valor agregado: actividades que no agregan valor ni al cliente, ni a la

empresa. Preparacion (P), Espera (E.), Movimiento (M), Inspeccion (1),

Archivo (A).
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FIGURA 30. Analisis del valor agregado

SI

ACTIVIDAD

(Contribuye a los
requerimientos del cliente?

sI

Valor agregado para el cliente

]

* Registrarla orden
* Completar la poliza
* Investigar los datos

* Registrar el reclamo

Fuente: Apuntes en clase. Administracion de procesos

;MNecesana para generarla NO
salida?
;Contribuyen a las funciones
sI dela empresa?
Valor agregado parala .
Sin val d
empresa o

* Registrarla fecha de recibo
* Formatos de pedidos
* Actualizar los registros de personal

* Preparar informes financieros

Elaborado por: Sandra Suntaxi

* Revision y aprobacion
* Repeticion del trabajo
* Movimiento

* Almacenamiento

Después de elaborar el respectivo analisis de valor agregado de los procesos o

subprocesos en estudio se realizar el resumen de la actividad, se sigue el

siguiente formato (Ver tabla 15).

TABLA 13. Analisis del valor Agregado

ANALISIS DE VALOR
SUB PROCESO
PRODUCTO: FECHA:
NO AGREGAN Tiempos

No | VAC | VAE VALOR ACTIVIDAD | Efectivos

PIE[M|I A (Minutos)
1
2
3
4

TIEMPOS TOTALES
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COMPOSICION DE ACTIVIDADES . Método Actual
No. Tiempo %

VAC VALOR AGREGADO CLIENTE

VAE VALOR AGREGADO EMPRESA

P PREPARACION

E  ESPERA
M  MOVIMIENTO
I INSPECCION
A  ARCHIVO

TT TOTAL

TVA TIEMPO DE VALOR AGREGADO
IVA INDICE DE VALOR AGREGADO

Fuente: Apuntes en clase. Administracion de procesos
Elaborado por: Sandra Suntaxi

2.6.1. Objetivos del analisis de valor agregado

e Eliminar dentro de los procesos, actividades que no agreguen valor.

e Combinar las actividades que no pueden ser eliminadas, buscando
que de esta forma que se unan a otras y puedan ser ejecutadas de
forma mas eficiente.

e Mejorar las actividades que no agreguen valor y que no puedan ser

eliminadas.

2.7. DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucion de la planta “es una de las decisiones clave para determinar la

eficiencia de las operaciones a largo plazo” (Render & Heizer, 1996, pag. 332).
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El objetivo de la estrategia de la distribucion de la planta segun (Render & Heizer,
1996, pag. 332) “es desarrollar una distribucién econdémica que cumpla con los
requerimientos de competitividad de la empresa”. Segin estos autores se debe

lograr los siguientes puntos con la distribucion fisica de la planta:

e Mayor utilizacion de espacio, equipo y personas.

e Mejorar el flujo de informacion, materiales y personas.

e Mejorar el estado de animo de los empleados y la seguridad de las condiciones
de trabajo.

e Mejorar la interaccion con el cliente.

e Flexibilidad (cualquier que sea la distribucidn fisica actual, sera necesario

cambiarla).

Para obtener una buena distribucion fisica de la planta (Render & Heizer, 1996,

pag. 333) menciona que se debe tomar en cuenta los siguientes puntos:

e Equipo para el manejo de materiales.

e Requerimientos de capacidad y espacio
e Entorno y estética.

e  Flujos de informacién

e Costos de moverse entre las diferentes areas de trabajo
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2.7.1. Tipos de distribucién

Segun Render & Heizer (1996) para lograr los objetivos de la
institucion se desarrollaron varios tipos de distribucién como las

siguientes:

1. Distribucién de posicion fija: se centra nicamente en distribucion
de proyectos grandes, barcos y edificios.

2. Distribucion orientada a los procesos: distribucion de areas de
produccién de bajo volumen y alta variedad.

3. Distribucion de oficinas: distribucion de personal, equipos, oficinas
logrando de esta forma facilitar el movimiento de informacion.

4. Distribucion de tiendas: establece espacio para anaqueles, se toma
en cuenta el comportamiento del cliente.

5. Distribucion de almacenes: se toma en cuenta el espacio y el
manejo de materiales.

6. Distribucion orientada al producto: distribucion del personal y

maquinaria en la produccion repetitiva o continua.

2.8. MEDICION DEL DESEMPENO DEL PROCESO

La medicion del desempefio del proceso en una organizacion permite

determinar al responsable cual es la medida de productividad que un proceso

esta teniendo.
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Segun Chase et al. (2005) existen varias férmulas que permiten calcular la

medicion del desempefio del proceso (Ver figura 31 y tabla 16).

FIGURA 31. Medicion del desempefio del proceso

IZJI:RIID\\ r/'l'lel:npo \I / T:empo de \ l/TJempo\l
\dellore/ umdad/ \ prepmcmu / \de ]aﬁ.la-f/

N/ 1 T

f/ Tiempo de \ / Tiempo de \ / - ~.\
N comida /*—Ir\ operacién Tiempo de .

— — \\reudmnenro /
/ Estindares ™\ 7 Tiempe N\ W —:-h,\
I' 'I | decico ) (" Velocidad
N S N

/ Eficiencia 1\\. / -_qu'ide N ./ Produ:nudnd -\\l Q ?J_laumoa_ \\]

\\ produccion / _/
R -
/ Tlempo \_,/ Utilizacién \.._/ T1empo .
\dl pomb]e / \\ ___-)/ \acti.nf--/

.

Fuente: “Direccion y Gestion de la Produccion”
Elaborado por: Garcia Fausto

TABLA 14. Férmulas para la medicion del desempefio del proceso

. Tiempo de rendimiento
Velocidad = P

Tiempo de valor agregado

Tiempo promedio entre la

Tiempo de ciclo = oo .
P terminacion de la unidades

Tiempo de 1
rendimiento= Tiempo de ciclo

Produccién real
Produccién estandar

Eficiencia =
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Productividad = Produccion
Insumo
Utilizacion = T_lempo fflctlva.do
Tiempo disponible

Fuente: “Direccion y Gestion de la Produccion”
Elaborado por: Sandra Suntaxi

2.9. INDICADORES DE GESTION

Un indicador segun Beltran (1995) es la relacion entre variables cuantitativas o
cualitativas, que permite observar la situacion y las tendencias de cambio
generadas en un objeto observado, se debe tener en cuenta los objetivos y metas

esperadas.

2.9.1. Caracteristicas de los indicadores de gestion

Los indicadores de gestion presentan algunas caracteristicas y atributos
de forma individual o grupal. Segun (Beltran , 1995, pag. 36 y 37) las

caracteristicas son las siguientes:

1. Exactitud: La informacion presentada por los indicadores de gestion
debe mostrar la situacion real de la organizacion.

2. Forma: la informacion presentada puede ser cualitativa, cuantitativa,
numerica, grafica impresa, visualizada, resumida o detallada.

3. Frecuencia: tiempo en el cual se requiere, se logra, se produce 0

analiza los factores criticos.
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2.9.2.

Extension: es el alcance en términos de cobertura del area de interés.
Origen: fuente directa donde se obtiene la informacion, esta puede
ser interna o externa con respecto a la organizacion.

Temporalidad: la informacion recolectada puede ser hechos
historicos, futuros 0 momentos actuales.

Relevancia: la informacion es relevante para una organizacion si es
necesaria.

Integridad: la informacidn debe ser completa.

Oportunidad: la informacion debe estar siempre disponible y

actualizada cuando sea necesario.

Tipo de indicadores de gestion

En el ambito de la gestion orientada hacia los procesos segun Marifio

(2001) los indicadores pueden ser:

1.

Indicadores de procesos: miden que esta sucediendo con las
actividades.

Indicadores de resultados: intentan evaluar las salidas (outputs) del
proceso respecto a los requerimientos del cliente.

Indicadores de eficacia: evalGan el logro de resultados propuestos,
indican si se realizaron las actividades que se debian ejecutar, si se

trabajo en los aspectos correctos del proceso.
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4. Indicadores de eficiencia: se enfocan en lo que se debe realizar, por
lo que es necesario definir los requerimientos del cliente para

comparar lo que se entrega en relacion con lo que se espera.

2.9.3. Metodologia para la formulacion de los indicadores de gestion

Para formular indicadores de gestion segun (Beltran , 1995, pag. 47) “es
esencial que dentro de la organizacion se cuente con objetivos claros,
precisos, cuantificados y concisos, ademas se deben tener establecidas

las estrategias que se emplearan para lograr dichos objetivos”.

Para formular indicadores se debe seguir los siguientes pasos (Alvarez,

2002, pag. 43).

1. Conocer las necesidades del cliente, se pueden utilizar herramientas
como: encuestas, entrevistas, investigacion de mercado.

2. En ocasiones es necesario establecer las necesidades del cliente en
requisitos concretos para la organizacion.

3. Establecer el indicador iddneo, se debe priorizas los indicadores que
mejor midan las necesidades del cliente.

4. La meta es el resultado a alcanzar por el indicador del proceso, debe
ser medible y cuantificable, las metas deben motivar a los
colaboradores que participan en el proceso.

5. Definir el indicador, todo indicador debe exponer la informacion

necesaria para su correcta obtencion y control, es decir el nombre del
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indicador, proceso al cual pertenece, identificar su meta, la formula y

la periodicidad con la cual se va aplicar el indicador.

2.10. MEJORAMIENTO CONTINUO

2.10.1.

2.10.2.

Definicion

El mejoramiento continuo o también conocido como Kaizen, es una
herramienta para lograr competitividad en el mercado, Kai significa

cambio y Zen mejora.

Mejorar un proceso significa cambiar para hacer de este proceso mas
efectivo, eficiente y adaptable, la metodologia que se utiliza para realizar

este cambio depende de empresario y del proceso (Harrington, 1993).

Importancia del mejoramiento continuo

Con un mejoramiento continuo en una organizacion ya sea en el area
administrativa o de produccién puede ser mas competitiva en el
mercado. La metodologia para seguir el mejoramiento continuo se basa
en el tipo de organizacion, como resultado de la aplicacion de esta
herramienta la organizacion puede incrementar su eficiencia y

productividad.
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2.10.3. Ventajas y desventajas

Segun Harrington (1993) el mejoramiento continuo tiene algunas

ventajas y desventajas, estas son:

VENTAJAS

Conseguir mejoras en un corto plazo y resultados visibles.
Incrementar la productividad y la competitividad en el mercado.
Contribuir a la adaptacion de los procesos a avances tecnoldgicos.
Permite eliminar procesos repetitivos.

Permite eliminar tiempos muertos.

DESVENTAJAS

Capacitar a los colaboradores para laboral en un ambiente de mejora
continua.

Temor al cambiar partes de su negocio que funcionan bien.
Participacion de todos los integrantes de la organizacion.

Se debe realizar inversiones importantes.

En medianas y pequefias empresas el mejoramiento continuo se hace

un proceso muy largo para aplicarlo.
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2.10.4. Fases de la aplicacion de mejoramiento continuo.

Las fases del mejoramiento continuo de los procesos se pueden

visualizar en la figura 32.

FIGURA 31. Fases para el mejoramiento continuo

FASE

FASEL 11 FAsE 1) v FASE V

Organizacion FASE 111 . . .
Comprende L Medidas | | Mejoramiento

para el Modernizacion .

. . el proceso y contindo.
mejoramiento

controles

Fuente: Mejoramiento de los proceso de la empresa.
Elaborado por: Sandra Suntaxi.

2.10.5. Alternativas para el mejoramiento de los proceso productivos

Para el mejoramiento continuo de los procesos productivos dentro de
una organizacion se utilizan varias técnicas o herramientas las mismas
que determinan la capacidad real y las limitaciones. Entre las
herramientas utilizadas para el plan de titulacion se utilizan las

siguientes herramientas:

2.10.5.1.Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing “es una filosofia de trabajo, basada en las
personas, que define la forma de mejora y optimizacion de un

sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar
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todo tipo de “desperdicios”, definidos éstos como aquellos
procesos o actividades que usan mas recursos de los estrictamente

necesarios” (Hernandez Matias & Vizan , 2013, pag. 10).

Los principios que se encuentran relacionados con el sistema
Lean teniendo en cuenta el “factor humano”, la manera de trabajar

y pensar segun (Hernandez Matias & Vizan , 2013, pag. 20) son:

e Formar lideres de equipos que asuman el sistema y lo ensefien
a otros.

o Interiorizar la cultura “parar la linea”.

e Crear una organizacion que aprenda mediante la reflexion
constante y la mejora continua.

e Desarrollar personas involucradas que sigan la filosofia de la
empresa.

e Identificar y eliminar funciones y procesos que no son
necesarios

e Promover equipos y personas multidisciplinares

e Descentralizar la toma de decisiones

¢ Integrar funciones y sistemas de informacion

e Obtener el compromiso total de la direccién con modelo Lean.
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Segun (Hernandez Matias & Vizan , 2013) Lean Manufacturing
es una filosofia de gestion enfocada a la reduccion de 7 tipos de

desperdicios:

1. Exceso de produccion: capacidad de producir méas cantidad de
la requerida o de invertir o disefiar equipos con mayor
capacidad de la solicitada.

2. Tiempo de espera: tiempo perdido debido a un trabajo o
proceso ineficiente.

3. Trasportes: movimiento o0 manipulacion de material
innecesario. Las maquinas, materiales y lineas de produccion
deben estar lo mas cerca posible para evitar traslados
innecesarios.

4. Inventarios: resultado de tener una mayor cantidad de
existencias de las que son necesarias para satisfacer la
demanda inmediata del mercado.

5. Sobre  procesamiento: dedicar esfuerzos y tiempo en
revisiones, correcciones y actualizaciones del producto o
servicio.

6. Defectos: pérdida de productividad porque incluye el trabajo
extra que debe realizarse como resultado de no haber realizado
correctamente el proceso productivo la primera vez.

7. Desplazamientos: resultado de no tener las herramientas y
recursos a la disposicion, ya que provoca desplazamientos

innecesarios.
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2.10.5.2.Las5°S

La herramienta para la mejora de procesos 5°s segin (Hernandez
Matias & Vizan , 2013, pag. 36). “es una técnica que se aplica en
todo el mundo con excelentes resultado por su sencillez y
efectividad por lo que es la primera herramienta a implantar en

toda empresa que borde ¢l Lean Manufacturing”.

El nombre de 5’s son las iniciales de cincos palabras japonesas,
que son: Seiri, Seinton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke que segun
significan: eliminar lo innecesario, ordenar, limpiar e

inspeccionar, estandarizar y crear habito (Ver tablal?).

TABLA 15. Quesonlas5’s

5's CARACTERISTICA
Autodisciplina Crear habito
Estandarizacion ~ Todo siempre igual

Limpieza No limpiar més, sino evitar que se
ensucie

Orden Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar

Seleccion Distinguir entre lo que es necesario
ynoloes

Fuente: Lean Manufacturing
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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Eliminar (Seiri)

La primera s Seiri representa calificar y eliminar del area de
trabajo todos los elementos innecesarios o inutiles para la

ejecucion de las tareas que se van a realizar.

Segun (Hernandez Matias & Vizan , 2013, pag. 38) el Seiri
consiste en “separar lo que se necesita de lo que no y
controlar el flujo de cosas para evitar estorbos y elementos
prescindibles que originen despilfarros como incrementos de
manipulaciones y trasportes, pérdida de tiempo en localizar
cosas, elementos o materiales obsoletos, falta de espacio,

2

etc.

Ordenar (Seiton)

La segunda s Seiton segun (Herndndez Matias & Vizan ,
2013, pag. 39) “trata de alcanzar el nivel de orden preciso
para producir con calidad y eficiencia, dotando a los
empleados de un ambiente laboral que favorezca la correcta

ejecucion del trabajo”.

La implantacion del seiton se basa en dos puntos importantes,

estas son:
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e Sefialar limites de areas de trabajo, almacenaje y zonas de
paso.
e Disponer de un lugar adecuado para cada una de las

herramientas de trabajo.

Limpieza e inspeccion (Seiso)

La tercera s es Seiso que segun (Hernandez Matias & Vizan ,
2013) significa limpiar, inspeccionar el area de trabajo para
prevenir los defectos. La limpieza es el primer tipo de
inspeccion que se realiza en las areas de la organizacion, a
través de la limpieza se puede visualizar cualquier imperfecto
en la maquinaria o sitio de trabajo. Se realiza la limpieza para

detectar y corregir los defectos.

Estandarizar (Seiketsu)

La cuarta s es Seiketsu que segun (Hernandez Matias &
Vizan , 2013) es una forma de estandarizar un determinado
procedimiento para que todos los miembros de la
organizacion sigan de manera préactica y facil los mismos

pasos para mantener un puesto de trabajo limpio y seguro.
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Disciplina (Shitsuke)

La ultima s es Shitsuke segun significa hacer un habito en
cada uno de los trabajadores el orden y la limpieza de los
puestos de trabajo, actualizar la formacion de los operarios

cuando hay cambios.
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3. LINEAMIENTOS PARA LA CARACTERIZACION DEL PROCESO

PRODUCTIVO.

3.1. ASPECTOS GENERALES

3.2.

Para el presente trabajo de titulacion se analizard el proceso productivo de la
empresa Creaciones Milton’s, el mismo que se dividen en 6 subprocesos los
cuales son: Preparacién para la confeccion, tendido y corte, fusionado,

confeccidn de pantalones, confeccion de blusas y acabado.

MAPA DE PROCESOS

Se genera un mapa de procesos que permite ver una perspectiva global-local de

los procesos que realiza la empresa Creaciones Milton’s. A continuacion la figura

33 se presenta el mapa de procesos de la organizacion a través del cual se puede

visualizar los procesos y la interrelacion entre los mismos.
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3.3.

FIGURA 323. Mapa de procesos Creaciones Milton’s
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Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

INVENTARIO DE PROCESOS

A continuacion en la tabla 18 se puede visualizar el inventario de procesos de la
empresa Creaciones Milton’s los mismos que proporcionan informacion mas
detallada de la jerarquizacién del proceso productivo y sus subprocesos. En el
presente trabajo de titulacion Unicamente se desarrolla el proceso productivo

(proceso D): Elaboracion de prendas de vestir para damas, con sus respectivos

subprocesos.
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TABLA 168. Inventario de procesos Creaciones Milton’s

CREACIONES MILTON'S

Nombre Cadigo
PROCESOS ESTRATEGICOS
Disefio y desarrollo A
PROCESOS CLAVES

Ventas B

Recepcion y almacenamiento de materia prima C

Elaboracion de prendas de vestir para dama D
Preparacion para la confeccion D.1
Tendido y corte D.2
Fusionado D.3
Confeccion de pantalones D.4
Confeccidn de blusas y chaquetas D.5
Acabado D.6

Distribucion E

PROCESO DE APOYO
Gestion del talento humano
Gestion financiera
Gestion administrativa
Gestion comercial
Logistica Interna

<= IT|®m

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

3.4. DIAGRAMAS DE PROCESOS ACTUALES

El respectivo levantamiento de los procesos de la empresa Creaciones Milton’s se
lo realizo a través del método de observacion directa a cada uno de los modulos
de produccion de la institucion (Bodega, tendido y corte, etiquetado, fusionado,

confeccion de pantalones, blusas, por ultimo pulido, terminado y planchado).

Los diagramas actuales que se van a desarrollar para la empresa Creaciones
Milton"s son: diagramas de flujo de procesos, levantamiento de tiempo, analisis

de valor agregado y un cuadro de debilidades y oportunidades de mejora, las
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mismas que cuentan con su respectiva explicacion. (De acuerdo a la
metodologia indicada en el capitulo 2). A continuacion se puede encontrar una
explicacion general de lo que se realizé en cada uno de los diagramas actuales

de la empresa Creaciones Milton’s.

DIAGRAMA DE PROCESOS

Para lograr realizar los diagramas de procesos de cada una de las actividades
que se elaboran en la organizacion se recopilo la informaciéon a través de
observacion directa a las operarias de la empresa. Es importante mencionar que
no se elimin6 ninguna actividad para que en el estudio se reflejen resultados
reales. Para la elaboracion de cada una de los diagramas se tomé en cuenta la

elaboracién de una sola prenda.

El diagrama de procesos cuenta con tiempos efectivos, muertos y el tiempo de
ciclo, posee una columna de observaciones en los cuales se van planteando los

problemas que estan afectando a la organizacion.

LEVANTAMIENTO Y ESTANDARIZACION DE TIEMPOS

El proceso de levantamiento de tiempos, se lo realizo a través del estudio de

tiempo con crondémetro a cada uno de los médulos de la empresa (bodega,

tendido, corte, etiquetado, fusionado, confeccion, pulido - terminado y

planchado), los tiempos de las diferentes actividades realizadas por las operarias
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fueron tomados en el trascurso de dos semanas. Para el respectivo estudio de

tiempos de cada actividad se utilizaron herramientas como:

Un cronodmetro.
Un impreso de estudio de tiempos.
Un tablero de observaciones.

Un lapiz.

Tabla de margenes de tolerancia

En la estandarizacion de los tiempos, para el porcentaje de valoracion se
tom6 en cuenta cada una de las actividades realizadas y se evalud
considerando los margenes de tolerancia utiliza por la Personnel
Administration Ltd., Londres por su rigurosidad cientifica y por su sencilla
aplicacion en los estudios de procesos. (Se puede visualizar en el capitulo 2,

acapite 2.5.2.4)

Tabla de valoracién

Para el levantamiento de tiempos es de gran importancia recalcar que la jefa
de modulo determind una operaria que realice las actividades en un nivel
normal de trabajo, al igual que realizo en base a su experiencia una
calificacion teniendo en cuenta la tabla de valoracién de la actividad para la

nivelacion. (Se puede visualizar en el capitulo 2, acapite 2.5.4)

101



ANALISIS DE VALOR AGREGADO

Ademas de las actividades que se desarrollan en cada uno de los subprocesos
también se puedo evaluar que la mayor parte del proceso productivo depende de
los gustos y tendencias del cliente, por lo que el objetivo principal de la

organizacion es cumplir con las expectativas.

Para elaborar el analisis del valor agregado se tomaron en cuenta cada uno de
los pasos que se realizan en los subprocesos, se clasificaron por actividades que
generan valor agregado al cliente (VAE: color verde), a la empresa (VAC: color
tomate) y actividades que no agregan valor (color rojo) como: preparacion,

espera, movimiento, inspeccion y archivo.

Se puede observar el tiempo de ciclo en cada una de las actividades del sub

proceso, para un analisis y entendiendo de los administrativos de la empresa se

puede visualizar una tabla de resumen que representa los porcentajes de valor

agregado del subproceso.

3.4.1. Preparacion para la confeccion

3.4.1.1. Diagrama de procesos

En el estudio realizado en el subproceso de preparacion para la

confeccion se determiné que se requieren un total de 12
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3.4.1.2.

actividades, de las cuales 7 de ellas son operaciones, 3 de

transporte y 2 de espera.

En la preparacion para la confeccion se requiere de un tiempo
total de 5.71 minutos, recorriendo una distancia de 16 metro en
todo el ciclo. Adicionalmente se encuentra una columna en la
que se puede visualizar los problemas que encontramos en las
actividades que se desarrollan en la preparacion para la
confeccién, que en el caso del proceso indicado es que la
bodega no cuenta con una impresora propia, envia al area de
contabilidad a imprimir la documentacion. (Ver Anexo 3, tabla

1).

Levantamiento de tiempo, tiempo estandar y tolerancia

En este subproceso se realizd el estudio de tiempo por
cronometro de las actividades que realiza la encargada de
bodega, el niUmero de observaciones preliminar de cada una de

las actividades fueron 10 veces. (Ver Anexo 3, tabla 2).

Posteriormente, con el estudio de tiempo y mediante la
aplicacion de la formula descrita anteriormente (ver capitulo 2,
acapite 2.5.2.1) se maneja un margen de error del 5% y un nivel
de confianza del 95% se determino el nimero de observaciones

requeridas, el cual dio como resultados en todas las actividades
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3.4.13.

9,75 observaciones, razén por la cual no fue necesario tomar
nuevas observaciones. La valoracion de cada una de las
actividades que se ejecutan se tomd en cuenta la tabla de
valoracion de la actividad para nivelacién, en la cual obtuvimos

un valor de 1,08 (Ver capitulo 2, acapite. 2.5.3)

Se tomd en cuenta las tolerancias permitidas (Ver Anexo 3,
tabla 4), en cada actividad desarrolla por la encargada de
bodega, después de esta determinacion se pudo obtener el
tiempo estandar requerido para la actividad de preparacion para

la confeccion (Ver Anexo 3, tabla 3).

Analisis del valor agregado

Dentro de este subproceso se determind que el cliente es quien
genera mayor valor agregado en la preparacién para la
confeccién, existe un porcentaje minimo de actividades
referentes al archivo que no generan valor, pero se debe tener

en cuenta para considerar una alternativa de mejora.

Este proceso contiene 12 actividades, de las cuales el 77%
corresponden a actividades que agregan valor al cliente, el 5%
corresponde valor agregado a la empresa, el 9% pertenece a

preparacion, el 6% a movimiento y el 3% archivo es decir
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actividades que no genera valor agregado. (Ver Anexo 3, tabla

5).

3.4.2. Tendidoy Corte

3.4.2.1. Diagrama de procesos

Después del estudio realizado se determina que en el
subproceso de tendido y corte se requieren un total de 16
actividades, de las cuales 13 de ellas son operaciones, 1 de

inspeccion, transporte y almacenamiento.

También se puede observar que en este subproceso se necesita
un tiempo méaximo de 3,38 minutos, recorriendo una distancia
de 7 metros en total. Adicionalmente se encuentra una columna
en la que se puede visualizar los problemas que encontramos en
las actividades que son ejecutadas por los operarios en el

subproceso tendido y corte. (Ver Anexo 4, Tabla 1).

3.4.2.2. Levantamiento de tiempo, tiempo estandar y tolerancia

En este subproceso se realizo el levantamiento de tiempo de dos
modulos que es el de tendido y corte, el numero de
observaciones preliminar de cada una de las actividades que

realizan las operarias fueron 10 veces. (Ver Anexo 4, Tabla 2).
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Posteriormente, con el estudio de tiempo y mediante la
aplicacion de la formula antes descrita (ver capitulo 2, acapite
2.5.2.1) se maneja un margen de error de 5% y un nivel de
confianza del 95% se determinO el nimero de observaciones
requeridas, el cual dio como resultados en todas las actividades
9.75 observaciones, razén por la cual no fue necesario tomar
nuevas observaciones. Luego se calculd el tiempo normal con
una valoraciéon de 1.08 aplicando la tabla de valoracion de la

actividad para la nivelacion (ver capitulo 2 acépite 2.5.3).

También se tomo6 en cuenta las tolerancias permitidas (Ver
Anexo 4, Tabla 4) en cada actividad desarrolla, para obtener el

tiempo estandar requerido (Ver Anexo 4, Tabla 3).

3.4.2.3. Andlisis del valor agregado

Las actividades que se desarrollan en el subproceso de tendido
y corte son para satisfaccion del cliente, por lo tanto, la mayor
parte del valor agregado que se da en este subproceso depende
del cliente. Ademas es importante considerar que los tiempos
de preparacion y de archivo con el objeto de considerar

alternativas posibles para reducir los mismos.

Este proceso contiene 16 actividades, de las cuales el 44%

corresponden a actividades que agregan valor al cliente, el
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41% pertenece a preparacion, el 5% a movimiento y el 10%
archivo es decir actividades que no genera valor agregado.

(Ver Anexo 4, Tabla 5).

3.4.3. Fusionado

3.4.3.1. Diagrama de procesos

El subproceso de fusionado contiene dos mddulos que son el de
etiquetado donde codifican a la prenda teniendo en cuenta el
color, la talla, y el modulo de fusionado donde fusionan la pieza
que necesita de peldn. Después del estudio realizado se establece
que el subproceso de fusionado requiere un total de 14
actividades, de las cuales 9 son de operacion, 1 de inspecciony 4

de transporte.

También se puede observar que en este subproceso se necesita
un tiempo maximo de 1,51 minutos, recorriendo una distancia
de 9 metros en total. Adicionalmente se encuentra una columna
en la que se puede visualizar los problemas que encontramos en
cada una de las actividades desarrolladas (Ver Anexo 5, Tabla

1).
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3.4.3.2. Levantamiento de tiempo, tiempo estandar y tolerancia

En este subproceso se realizé el estudio de tiempos de dos
modulos que es el etiquetado y el fusionado de las piezas
cortadas, el nUmero de observaciones preliminar de cada una de
las actividades que realizan las operarias de los dos modulos

fueron 10 veces (Ver Anexo 5, Tabla 2).

Posteriormente, con el estudio de tiempo y mediante la
aplicacion de la férmula explicada anteriormente (ver capitulo
2, acapite 2.5.2.1) se maneja un margen de error de 5% y un
nivel de confianza del 95% se determind el numero de
observaciones requeridas, el cual dio como resultados en todas
las actividades 9.75 observaciones, razon por la cual no fue
necesario tomar nuevas observaciones. Luego se calculd el
tiempo normal con una valoracion del 1,08 que se obtuvo de la
tabla de valoracién para nivelacién (ver capitulo 2, acapite

2.5.3).

Se tomo en cuenta las tolerancias permitidas (Ver Anexo 5,

Tabla 4), en cada actividad desarrolla, para obtener el tiempo

estandar requerido (Ver Anexo 5, Tabla 3).
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3.4.3.3. Andlisis del valor agregado

La mayor parte del tiempo que se considera dentro de
subproceso de fusionado depende del cliente, ya que es quien
elige el modelo y depende de este las piezas que deben ser
fusionadas es decir colocar pelon. Dentro de lo que es el
fusionado se considera que hay un porcentaje representativo de
preparacion y de movimiento, que deben ser analizadas para

buscar alternativas para realizar una mejora en el proceso.

Este proceso contiene 14 actividades, de las cuales el 36%
corresponden a actividades que agregan valor al cliente, el 22%
pertenece a preparacion, el 21% a movimiento y el 21% a
inspeccion es decir actividades que no genera valor agregado.

(Ver Anexo 5, Tabla 5).

3.4.4. Confeccion de pantalones

3.4.4.1. Diagrama de procesos

Después del respectivo estudio se pudo determinar que el

subproceso de confeccidn de pantalones requiere un total de 38

actividades, de las cuales 22 son de operacion, 16 de

transporte.
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3.4.4.2.

También se puede observar que en este subproceso se necesita
un tiempo total de 12.98 minutos, recorriendo una distancia de
64 metros en total. Adicionalmente se encuentra una columna
en la que se puede visualizar los problemas que encontramos en
cada una de las actividades desarrolladas (Ver Anexo 6, Tabla

1).

Levantamiento de tiempo, tiempo estandar y tolerancia

A través de las observaciones se realizé el levantamiento de
tiempo del modulo de confeccidn de pantalones, el nUmero de
observaciones preliminar de cada una de las actividades que

realizan las operarias fueron 10 veces (Ver Anexo 6, Tabla 2).

Con el estudio de tiempo y mediante la aplicacion de la férmula
antes descrita (ver capitulo 2, acédpite 2.5.2.1) maneja un
margen de error de 5% Yy un nivel de confianza del 95% se
determind el nimero de observaciones requeridas, el cual dio
como resultados en todas las actividades 9.75 observaciones,
razon por la cual no fue necesario tomar nuevas observaciones.
Luego se calculd el tiempo normal con una valoracion de 1.08

(ver capitulo 2, acapite 2.5.3).
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3.4.43.

También se tomo en cuenta las tolerancias permitidas (Ver
Anexo 6, Tabla 4) en cada actividad desarrolla, para obtener el

tiempo estandar requerido (Ver Anexo 6, Tabla 3).

Analisis del valor agregado

En la confeccién de pantalones, las actividades que son
desarrolladas por las operarias dependen del cliente, debido a
que el modelo de la prenda se realiza en base a sus gustos y
preferencias. Se debe tener en cuenta que se tiene un porcentaje
significativo en las actividades de movimientos y la
preparacion, que al ser analizados se generan oportunidades de

mejora.

Este proceso contiene 38 actividades, de las cuales el 70%
corresponden a actividades que agregan valor al cliente, el 13%
pertenece a preparacion y el 17% a movimientos es decir
actividades que no genera valor agregado. (Ver Anexo 6, Tabla

5).
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3.4.5. Confeccion de Blusas

3.45.1.

3.4.5.2.

Diagrama de procesos

Después del respectivo estudio del subproceso de confeccion de
blusas se puede observar que se requiere un total de 40
actividades, de las cuales 23 son de operacion, 17 de

transporte.

También se puede observar que en este subproceso se necesita
un tiempo total de 17.08 minutos, recorriendo una distancia de
54 metros en total. Adicionalmente se encuentra una columna
en la que se puede visualizar los problemas que encontramos en
cada una de las actividades desarrolladas (Ver Anexo 7, Tabla

1).

Levantamiento de tiempo, tiempo estandar y tolerancia

El nimero de observaciones preliminar que se realizé en el
modelo de confeccion de blusas fueron 10 veces (Ver Anexo 7,

Tabla 2).

Posteriormente, con el estudio de tiempo y mediante la
aplicacion de la formula antes descrita (ver capitulo 2, acapite

2.5.2.1) maneja un margen de error del 5% y un nivel de
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confianza del 95% se determinO el nimero de observaciones
requeridas, el cual dio como resultados en todas las actividades
9.75 observaciones, razén por la cual no fue necesario tomar
nuevas observaciones. Luego se calculé el tiempo normal con

una valoracion de 1.08 (ver capitulo 2, acapite 2.5.3)

También se tomo6 en cuenta las tolerancias permitidas (Ver
Anexo 7, Tabla 4) en cada una de las actividades desarrollas,
para obtener el tiempo estandar requerido (Ver Anexo 7, Tabla

3).

3.4.5.3. Andlisis del valor agregado

En este subproceso el cliente es quien genera valor agregado a
las actividades desarrolladas por las operarias, ya que depende
de los gustos y necesidades. Existe un porcentaje en las
actividades de preparacion y movimiento que deben ser
analizadas para poder determinar una mejora y disminucion de

traslados innecesarios.

Este proceso contiene 40 actividades, de las cuales el 73%
corresponden a actividades que agregan valor al cliente, el 18%
corresponde a preparacion y el 9% corresponde a movimiento
es decir actividades que no genera valor agregado. (Ver Anexo

7, Tabla 5)
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3.4.6. Acabado

3.4.6.1. Diagrama de procesos

En este subproceso participan dos modulos, el de pulido,
terminado y el planchado, después de las respectivas
observaciones se elabord el diagrama de acabado para blusas
en el que el subproceso requiere un total de 27 actividades, de
las cuales 16 son de operacion, 2 de inspeccion y 9 de

transporte.

Se puede observar que para el acabado de blusas se necesita
un tiempo total de 11.75 minutos, recorriendo una distancia de
34 metros en total. Adicionalmente se encuentra una columna
en la que se puede visualizar los problemas que encontramos
en cada una de las actividades desarrolladas. (Ver Anexo 8,

Tabla 1)

También se elabor6 un diagrama de flujo de procesos de
acabado para pantalones, dicho diagrama cuenta con las
mismas actividades que el anterior pero se afiaden tres
actividades mas, por lo que para realizar este subproceso se
necesitan de 30 actividades, de las cuales 19 son de operacion,
1 de inspeccion, operacion y 9 de transporte. Se visualiza que

para el acabado de pantalones se necesita un tiempo total de
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12.65 minutos, recorriendo una distancia de 34 metros en
total. Adicionalmente se encuentra una columna en la que se
puede visualizar los problemas que encontramos en cada una

de las actividades desarrolladas. (Ver Anexo 8, Tabla 2)

3.4.6.2. Levantamiento de tiempo, tiempo estandar y tolerancia

En este subproceso se realizo el levantamiento de tiempo de dos
modulos: pulido — terminado y planchado, para el estudio de
tiempos se tomd en cuenta la actividad que se realiza para una
sola prenda. ElI nmero de observaciones preliminar de cada una
de las actividades que realizan las operarias fueron 10 veces. Se
puede visualizar también las tres actividades que son afiadidas

para el acabado de pantalones. (Ver Anexo 8, Tabla 3).

Posteriormente, con el estudio de tiempo y mediante la aplicacion
de la formula descrita (ver capitulo 2, acépite 2.5.2.1)
anteriormente maneja un margen de error de 5% y un nivel de
confianza del 95% se determind el numero de observaciones
requeridas, el cual dio como resultados en todas las actividades
9.75 observaciones, razon por la cual no fue necesario tomar
nuevas observaciones. Luego se calcul6 el tiempo normal con una

valoracion de 1,08 (ver capitulo 2, acapite 2.5.3)
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También se tomo en cuenta las tolerancias permitidas (Ver
Anexo 8, Tabla 5) en cada actividad desarrolla, para obtener el

tiempo estandar requerido (Ver Anexo 8, Tabla 4).

3.4.6.3. Andlisis del valor agregado

El proceso de acabado depende del cliente, ya que se agrega
valor en cada una de las actividades por que en este
subproceso se da por termina a la prenda, se toma en cuenta
control de calidad. Se puede determinar que existe un
porcentaje en el traslado, por lo que se debe analizar estas
actividades para determinar si se puede reducir la distancia y

el tiempo de los traslados.

El proceso de acabado de blusas contiene 27 actividades, de
las cuales el 85% corresponden a actividades que agregan
valor al cliente, el 6% pertenece a preparacion y 9%
corresponde a movimiento es decir actividades que no genera
valor.

El proceso de acabo de pantalones contiene 30 actividades, de
los cuales el 84% corresponde al valor agregado cliente, el 7%
pertenece a la preparacion y el 9% al movimiento. (Ver Anexo

8, Tabla 6).
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3.5. DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL

A continuacion se presenta graficamente la forma en la que se encuentra
distribuida el area de produccidn, con los respectivos modulos: tendido, corte,
etiquetado, fusionado, confeccién de pantalones y blusas, pulido — terminado y
acabado. Cada uno de los objetos que conforman cada modulo se encuentran

identificados.

El recorrido en la produccion de pantalones y blusas es el mismo y se realiza de
la siguiente manera, primero en la bodega se realiza el desglose de la materia
prima que se va a utilizar en la produccion de las respectivas prendas, la
encargada de bodega prepara cada uno de los insumos, se procede a extender la
tela y cortar las piezas segun la orden de produccion, las piezas son llevadas a
etiquetado para que sean codificadas segun el color y la talla, dependiendo de la
prenda, existen piezas que son fusionadas, después de este proceso las piezas
son enviadas a cada mddulo de confeccion, una vez que las prendas son
confeccionadas pasan al médulo de pulido y terminado en el cual realizan
ojales, colocan botones, revisan medidas, fallas, cortan los hilos para finalizar la
prenda es planchada, colocan etiquetas, se realiza control de calidad y es

enviada al almacén.
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FIGURA 33. Distribucién actual de planta
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Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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3.6. IDENTIFICACION DE OPORTUNIDADES DE MEJORA

3.6.1. Resumen de propuestas factibles para la empresa

Al realizar el respectivo analisis de los 7 desperdicios de Lean
Manufactuting, se pudo determinar que existen 2 tipos de desperdicios, los
cuales son: transporte y tiempo de espera en todo el proceso productivo,
desde que se realiza la preparacion para la confeccion hasta que la prenda

es acabada.

e Tiempo de espera: dado porque en algunas ocasiones las operarias
esperan para que la asistente del médulo otorgue trabajo
e Transporte: dado porque el material en proceso se mueve de un lado a

otro.

Se puede determinar que la mayor parte de las causas de los problemas
de la empresa en su proceso productivo pertenece a los 2 tipos de
desperdicios antes mencionados, de tal manera que si se eliminan las
causas que los provocan desapareceria la mayor parte de los
desperdicios. Para eliminar las causas que provocan estos tipos de
desperdicios, se aplica la herramienta de Layout o distribucion de planta,
para evitar transportes innecesarios y los tiempos de espera 0 muertos,
también se realiza una distribucion de las operarias para evitar que

realicen movimientos innecesarios.
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En cada uno de los subprocesos para la elaboracion de las prendas de
vestir para dama, se presentan ciertas actividades que pueden ser
eliminadas y sustituidas por una sola actividad, logrando de esta forma

que se pueda eliminar el tiempo que se demora cada subproceso.

Teniendo en cuenta los desperdicios y visualizando las fallas de la
empresa, la administracion de Creaciones Milton’s necesita que se
implante la herramienta de las 57s, con el objetivo de lograr lugares de
trabajo organizados mas ordenados y limpios de manera permanente,
para lograr de esta forma una mayor productividad y un mejor entorno

laboral (Ver tablal9).
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TABLA

17. Oportunidades de mejora

SUBPROCESO

IDENTIFICACION DE LAS
DEBILIDADES

PROPUESTA DE MEJORA
(Ver capitulo 4)

PREPARACION

e La encargada de bodega
debe trasladarse al &rea de
contabilidad para las recoger
la documentacion impresa

e Adquirir una impresora
para evitar este traslado
incensario.

o Aplicacién de la

PARA LA X ;
CONEECCION . Mant'ener eI_ puesto de herramienta  57s para
trabajo organizado, ya que mantener los puestos de
no se puede encontrar con trabajos en orden.
facilidad los documentos.
Existen dos actividades que se
podrian eliminar, estas son: Estas dos actividades se
TENDIDO Y e Sujetar la tela y molde con | pueden remplazar con una
CORTE pinzas sola, al adquirir un spray
e Grapar la tela con el molde. adhesivo, para sujetar la
plantilla con la tela.
Se elimina la actividad de Disminucion  del  tiempo
revisién de medidas, ya que los eliminando esta actividad que
operarios de tendido y corte, se realiza ya cuando toman
deben revisar antes de colocar medidas los operarios de
el molde. tendido
Tiempo muerto por Indicaciones de no
interrupcion del personal de interrumpir el corte hasta que
limpieza la operaria termine de corte
las piezas de tela.
Rollos de tela, piezas cortadas | Aplicacién de las 5s para
interrumpen en los pasillos de mantener puestos de trabajos
modulo de corte. limpios y organizados.
Mayor control para inventarios Generar documentos precisos
y piezas cortadas en lo que se especifique la
cantidad de material que
ingresa y las piezas que son
cortadas, el documento debe
ser firmado por las dos partes.
Los estantes que se encuentran Adquirir estantes, que
en este modulo, es muy permitan mantener un orden y
pequefio, por lo que existen, limpieza en el area de trabajo.
piezas cortadas en el suelo.
La operaria revisa las fallas El mddulo de tendido se
EUSIONADO existentes en cada una de las puede realizar este trabajo, en

piezas

el momento de extender la
tela y al encontrar una falla
colocar masquin. Este trabajo
facilita ~al moddulo de
etiqguetado ya que solo
verificaria cuando separa las
piezas por grupos.
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En el médulo de fusionado, la
operaria no cuenta con espacio
suficiente, para colocar las
piezas fusionadas y
codificadas.

Adquirir nuevos estantes para
colocar las piezas fusionadas
y separarla por prenda a
confeccionarse.

CONFECCION
DE PANTALON

La ubicacion de la mesa y la
plancha tiene una distancia
significativa de las maquinas.

Se realiza un layout
unicamente del modulo de
confeccion de pantalones.

El tiempo muerto por espera de
trabajo

El tiempo muerto por espera
del trabajo es eliminado
debido a que la mesa se
encuentra cerca de las
maquinas donde provocaba
gue exista falta de trabajo.

La operaria de la mesa, es la
persona  que  proporciona
trabajo a cada una de las
operarias de la maquina

Cuando se deben confeccionar
una cantidad significativa de
pantalones y las operarias se
quedan sin trabajo por la
espera, colocar una ayudante
en la mesa para colocar
medidas.

Mantener el puesto de trabajo
organizado, colocando cada
una de las herramientas de
trabajo en su lugar

Aplicacion de la herramienta
5’s para mantener los puestos
de trabajos en orden.

La ubicacién de la plancha
tiene una distancia
significativa de las maquinas.

Se realiza un layout
Unicamente del modulo de
confeccion de blusas

El tiempo muerto por espera de
trabajo

El tiempo muerto por espera
del trabajo es eliminado
debido a que la mesa se

CONFECCION
DE BLUSAS en,cue_ntra cerca de las
maquinas.
Mantener el puesto de trabajo Aplicacion de la herramienta
organizado, colocando cada 5’s para mantener los puestos
una de las herramientas de de trabajos en orden.
trabajo en su lugar
La actividad de colocar el Adquirir  una  maquinaria
botén en la maquina, ocasiona nueva, botonera electronica,
retraso y fatiga en la operaria 'y debido a que todas las prendas
mas cuando todas las prendas elaboradas poseen botones,
tienen mas de un botén. seria una magquinaria
necesaria para la empresa
ACABADO Demasiado trasporte Las maquinas son situadas de

innecesario en el modulo de
pulido y terminado.

forma seguida para que no
exista trasporte.

Mantener el puesto de trabajo
organizado.

Aplicacion de la herramienta
5’s para mantener los puestos
de trabajos en orden.

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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4. MEJORAMIENTO DE PROCESOS

4.1. JUSTIFICACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA

La empresa representa la base de una organizacion, por lo tanto la mejora
comienza por los procesos, por lo que es importante conocer cada una de las
dificultades que se pueden presentar en el trascurso de los mismos, ademas las
actividades que se desarrollan en cada proceso puede representar un punto de

partida para la mejora de todo el proceso productivo.

En este capitulo se describe la propuesta de mejora de cada uno de las
problemas que se logr6 analizar en el capitulo 3, para poder desarrollarlos se
determinaron ciertas herramientas que permiten la propuesta de mejora de

cada uno de los subprocesos de la empresa Creaciones Milton’s.

Se tiene en cuenta que se presentan diagramas de proceso mejorados, analisis
de valor agregado propuestos, distribucién de planta para respaldar la
eliminacién de los dos principales desperdicios de la empresa, al igual que se
presenta indicadores de gestion y la propuesta para la aplicacion de las 5°s

para la organizacion.
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4.2. DIAGRAMA DE PROCESOS PROPUESTOS

Después de haber realizado el respectivo andlisis de las oportunidades de mejora
para cada uno de los subprocesos de la empresa Creaciones Milton’s, se logré

obtener los siguientes diagramas de procesos propuestos.

DIAGRAMAS DE PROCESOS PROPUESTOS

Para realizar de los diagramas propuestos se analiz6 la informacion de Capitulo 3,
las debilidades y oportunidades de mejora de cada uno de los procesos de la
empresa Creaciones Milton’s. Los diagramas que se presentan reflejan como

quedaria finalmente el proceso con la propuesta de mejora realizada.

ANALISIS DE VALOR DE AGREGADO PROPUESTO

El andlisis de valor agregado propuesto permite visualizar si las actividades que
no generan valor a la organizacion fueron eliminadas o corregidas y no provoquen

pérdida de tiempo y costos a la empresa.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

Se crea un manual de procedimientos de cada uno de los subprocesos para la
empresa Creaciones Milton’s, el mismo que contiene politicas, el responsable del
procesos, los documentos que se necesitan para la ejecucion del manual de
procedimientos e indicadores, los mismos que permiten controlar y medir el

desarrollo del proceso para determinar si existe una mejora de los procesos. El
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manual de procedimientos creado para la empresa permite mantener informados a

todo el equipo de trabajo.

4.2.1. Preparacion para la confeccion

4.2.1.1. Diagrama de flujo de procesos mejorado

La propuesta que se ha realizado para el diagrama de procesos de
la preparacion para la confeccion, fue eliminar el transporte
innecesario al area de contabilidad para ello se propone la compra
de una impresora de tal manera que se eviten los movimientos
innecesarios. Se elimino la actividad de llenar la ficha de bodega,

ya que debe venir llena del area de disefio (Ver Anexo 9, tabla 1).

Con la propuesta de mejora se logré reducir de 12 actividades a 9,

y un tiempo de 0,51 minutos. A continuacion se presenta un

cuadro comparativo de resumen.

TABLA 18. Cuadro comparativo — Preparacion para la

confeccion
ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
N° de actividades 12 9 3
Total minutos 571 5,20 0,51

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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4.2.1.2. Andlisis de valor agregado mejorado

Para la elaboracion del anélisis de valor agregado mejorado se
eliminaron actividades que no generan valor a la empresa. Con la
propuesta de mejora se determina que el indice de valor agregado
pasa del 82% al 90%, se logra reducir actividades de preparacion,
movimiento e incrementar el porcentaje de valor agregado al

cliente. (Ver Anexo 9, tabla 2).

4.2.1.3. Manual de procesos

En el manual de procedimiento de la preparacion para la
confeccidn se puede encontrar varios puntos como el objetivo, el
responsable, las actividades, los documentos, politicas del proceso

e indicadores de gestion (Ver Anexo 9).

4.2.2. Tendidoy Corte

4.2.2.1. Diagrama de flujo de procesos mejorado

La propuesta que se ha realizado para el diagrama de subprocesos
de tendido y corte fue: eliminar la inspeccion innecesaria por
parte de la operaria de corte ya que esta actividad debe ser realizar
por los operarios de tendido en el momento de extender las capas

de tela. Se eliminaron también dos actividades que son sujetar la
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4.2.2.2.

tela y grapar la tela con el molde, ya que se puede sustituir con
una sola actividad que es colocar spray adhesivo, que no mancha
ni dafia la tela. Los tiempos muertos que se generaron son
eliminados ya que se debe establecer que el personal de limpieza

no interrumpa el proceso de cortado (Ver Anexo 10, tabla 1).

Con las mejoras propuestas se logro reducir de 16 actividades a

14 y un tiempo de 0,72 minutos. A continuacion se presenta un

cuadro comparativo de resumen.

TABLA 19. Cuadro comparativo — Tendido y corte

ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA

NUmero de actividades 16 14 2

Total minutos 3,38 2,66 0,72

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

Analisis de valor agregado mejorado

Para la elaboraciéon del andlisis de valor agregado mejorado se
eliminaron actividades que no generan valor a la empresa. Con la
propuesta de mejora se determina que el indice de valor agregado
pasa del 43% al 47%, se logra reducir actividades de archivo,
inspeccion y se incrementa el porcentaje de valor agregado al

cliente. (Ver Anexo 10, tabla 2).
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4.2.2.3. Manual de procesos

En el manual de procedimiento de tendido y corte se puede
encontrar varios puntos como el objetivo, el responsable, las
actividades, los documentos, politicas del proceso e indicadores

de gestion (Ver Anexo 10).

4.2.3. Fusionado

4.2.3.1. Diagrama de flujo de procesos mejorado

La propuesta para el diagrama de procesos fue la eliminacion de
una actividad que no genera valor al cliente, esta es revisar las
fallas en la tela, esta actividad puede ser ejecutada por los
operarios cuando se extiende las capas de tela, ellos se deben
percatar de las falla existentes, colocar un masquin en el falla y
dar aviso al mddulo de fusionado. Por lo tanto se elimina
también el tiempo muerto ya que no existe movimiento

incensario para buscar el masquin. (Ver Anexo 11, tabla 1).

Con las mejoras propuestas se logro reducir de 14 actividades a

13 y un tiempo de 0,32 minutos. A continuacion se presenta un

cuadro comparativo de resumen.
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TABLA 20. Cuadro comparativo — Fusionado

ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA

NUmero de actividades 14 13 1

Total minutos 1,51 1,19 0,32

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

4.2.3.2. Andlisis de valor agregado mejorado

Para la elaboracion del analisis de valor agregado mejorado se
eliminaron actividades que no generan valor a la empresa. Con
la propuesta de mejora se determina que el indice de valor
agregado pasa del 36% al 46%, se puede identificar que existe
un incremento en el porcentaje de valor agregado al cliente.

(Ver Anexo 11, tabla 2).

4.2.3.3. Manual de procesos

En el manual de procedimiento de fusionado se puede encontrar

varios puntos como el objetivo, el responsable, las actividades, los

documentos, politicas del proceso e indicadores de gestion (Ver

Anexo 11).
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4.2.4. Confeccion de pantalones

4.2.4.1. Diagrama de flujo de procesos mejorado

La propuesta que se realiza para el diagrama de proceso para la
confeccién de pantalones fue eliminar los traslados y los
tiempos muertos, para ello se realizd un lay out (Ver acapite
4.3) se distribuyo la mesa y la plancha de tal forma que se

eviten movimientos innecesarios (Ver Anexo 12, tabla 1).

Con las mejoras propuestas se logro reducir de 38 actividades a

27 y un tiempo de 1,48 minutos. A continuacion se presenta un

cuadro comparativo de resumen.

TABLA 21. Cuadro comparativo — Confeccidn de pantalon

ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA

Numero de actividades 38 26 12

Total minutos 12,98 11,50 1,48

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

4.2.4.2. Andlisis de valor agregado mejorado

Para la elaboracion del analisis de valor agregado mejorado se
eliminaron actividades que no generan valor a la empresa. Con
la propuesta de mejora se determina que el indice de valor

agregado pasa del 70% al 76%, también se puede determinar el
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incremento del porcentaje de valor agregado al cliente y el

decremento del movimiento (Ver Anexo 12, tabla 2).

4.2.4.3. Manual de procesos

En el manual de procedimiento de confeccion de pantalones se
puede encontrar varios puntos como el objetivo, el responsable,
las actividades, los documentos, politicas del proceso e

indicadores de gestion (Ver Anexo 12).

4.2.5. Confeccién de Blusas

4.2.5.1. Diagrama de flujo de procesos mejorado

La propuesta que se realiza para el diagrama de proceso para la
confeccidn de blusas fue eliminar los desperdicios encontrados:
traslados y los tiempos muertos, se realiza una propuesta de
mejora teniendo en cuenta la distribuy6 la mesa y la plancha de
tal forma que se eviten movimientos innecesarios (Ver acapite
4,3). Se elimina también una actividad que provoca pérdida de
tiempo, esta es: preparacion del pufio, la asistente del modulo
coloca el cédigo de la pieza en la parte inferior para que puede
ser cocido, esta actividad debe venir ya realizada del médulo de

fusionado (Ver Anexo 13, tabla 1).
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Con las mejoras propuestas se logré reducir de 40 actividades a
25, y un tiempo de 1.50 minutos. A continuacion se presenta un

cuadro comparativo de resumen.

TABLA 22. Cuadro comparativo — Confeccion de blusas

ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA

Ndmero de actividades 40 25 15

Total minutos 17,08 15,58 1,50

4.2.5.2.

4.2.5.3.

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

Analisis de valor agregado mejorado

Para la elaboracion del analisis de valor agregado mejorado se
eliminaron actividades que no generan valor a la empresa. Con
la propuesta de mejora se determina que el indice de valor
agregado pasa del 73% al 77%, también se puede determinar el
incremento del porcentaje de valor agregado al cliente y la

disminucion del movimiento (Ver Anexo 13, tabla 2).

Manual de procesos

En el manual de procedimiento de confeccion de blusas se

puede encontrar varios puntos como el objetivo, el responsable,

las actividades, los documentos, politicas del proceso e

indicadores de gestion (Ver Anexo 13).
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4.2.6. Acabado

4.2.6.1. Diagrama de flujo de procesos mejorado

La propuesta que se realiza para el diagrama de proceso para el
acabado de la prenda fue eliminar los traslados del médulo de
pulido y terminado, realizando una distribucién de las maquinas
de tal forma que se eviten movimientos innecesarios. (Ver
acapite 4.3). También se logro eliminar una actividad que era
colocar el boton en la maquina, esta actividad se eliminaria si se
compra una botonera electronica con tolva que elimina la
actividad de colocar el boton en la maquina, ya que la tolva
permite colocar de forma automatica el boton. (Ver Anexo 13,

tabla 1).

Para el acabado de pantalones se toma en cuenta las mismas
actividades pero se incluyen 3 actividades mas para dar por

concluida la prenda. (Ver Anexo 13, tabla 2).

Con las mejoras propuestas en el acabado de blusas se logro

reducir de 27 actividades a 24, y un tiempo de 0,18 minutos. A

continuacion se presenta un cuadro comparativo de resumen.
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4.2.6.2.

TABLA 23. Cuadro comparativo — Acabado blusas

ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
Ndmero de actividades 27 24 3
Total minutos 11,75 11,57 0,18

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

Con las mejoras propuestas en el acabado de pantalones se logro

reducir de 30 actividades a 27, y un tiempo de 0,23 minutos. A

continuacion se presenta un cuadro comparativo de resumen.

TABLA 246. Cuadro comparativo — Acabado pantalones

ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA
NUmero de actividades 30 27 3
Total minutos 12,65 12,46 0,19

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

Analisis de valor agregado mejorado

Para la elaboracién del anélisis de valor agregado mejorado se

eliminaron actividades que no generan valor a la empresa. Con

la propuesta de mejora se determina que el indice de valor

agregado para el acabado de blusas pasa del 84% al 86% (Ver

Anexo 14, tabla3) y para el acabado de pantalones pasa del 84%

al 85% también se puede determinar el incremento del
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porcentaje de valor agregado al cliente en los dos casos (Ver

Anexo 12, tabla 4).

4.2.6.3. Manual de procesos

En el manual de procedimiento de confeccion de blusas y
pantalones se puede encontrar varios puntos como el objetivo, el
responsable, las actividades, los documentos, politicas del proceso

e indicadores de gestion (Ver Anexo 14).

4.3. DISTRIBUCION DE PLANTA PROPUESTO

Después del respectivo analisis, se propone realizar una distribucion de ciertos
modulos de la planta como se puede visualizar en la figura 34, logrando de esta
forma algunos cambios para mejorar los subprocesos. La propuesta de
distribucion se realiza para los mddulos de confeccidon de pantalones, blusas y
acabado (pulido y terminado), ya que en el analisis se determiné que son los
modulos donde mas transporte innecesario se produce, el mismo que provoca

tiempos muertos y errores en las prendas confeccionadas.

En el mddulo de confeccion de pantalones, se colocd estantes que permiten

mantener un orden de las piezas y visualizar la prioridad de las prendas que se

deben confeccionar.
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En el mddulo de confeccion de blusas, la plancha se debe situar frente a las
maquinas para que evitar la distancia de 4 metros, entre la mesa, maquinas y la
plancha, que se generaba antes.

En el mddulo de acabado se debe realizar una distribucion de las maquinas
ojaladora, botonera y la mesa donde las prendas son colocadas para evitar el

transporte innecesario que realiza la operaria.

En los tres modulos donde se realiza la distribucion de maquinas y mesas,
también se realiza una distribucion de operarias, para que las actividades que
realizan sigan un orden, evitando de esta forma los trasportes y movimientos

innecesarios que se realizan.
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4.4,

FIGURA 34. Distribucion propuesta de planta
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Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

INDICADORES DE GESTION

Es fundamental que la empresa Creaciones Milton’s cuente con indicadores de
gestion, con el fin de evaluar el desempefio y el cumpliendo de los objetivos de
la organizacion. Por lo que tomando en cuenta las caracteristicas antes
mencionadas se crean indicadores para cada uno de los subprocesos de la

institucion.
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Para la creacion de los indicadores de gestion de Creaciones Milton’s, se

elaboro una Tabla 27 en la que se detalla los subprocesos con sus respectivos

indicadores de eficiencia y productividad, su utilidad y la formula en la que se

deben calcular dichos indicadores.

TABLA 25. Indicadores de gestion

SUBPROCESO N°] NOMBREDEL INDICADOR EXPLICACION UNIDADES FORMULA
PREPARACION PARA LA 1 Tasa de despachos a tiempo Mide la cantidad de despachos realizados a % Nimero  de  despachos a
CONFECCION tiempo tiempo/Total de despechados
. o . . - Cantidad de piezas cortadas en una
Nivel de eficiencia en cortar las{Mide el porcentaje de rendimiento del personal
TENDIDO Y CORTE 2. P J P . % hora / promedio de piezas cortadas
piezas sobre una meta de cortes por cada hora de trabajo
en unahora
. L . [Mide el porcentaje de rendimiento del personal Caqtldad de piezas codificadas .y
Nivel de eficiencia de piezas . . fusionadas en una hora / promedio
FUSIONADO 3, . sobre una meta de piezas fusionadas por cada % . . .
fusionadas . de piezas cofidicadas y fusionadas
hora de trabajo
enunahora
. o Mide el porcentaje de rendimiento de Ia Cantldat_j de pantalones
Nivel de eficiencia en la . confeccionados y defectuosos por
4 confeccion de pantalones confeccion de_patenlones, conparado con el % hora/Cantidad  de antalones
CONFECCION DE P numero de patanlones defectuosos. feccionad hp
PANTALONES con gcmona 0s en una hora
. iy . . . Cantidad de pantalones
Nivel de productividad en la|Mide el porcentaje la produccion de pantalones, . .
5 . . o % confeccionados/Total de insumos
confeccion de pantalones comparado con el total de insumos utilizados tilizados
. L Mide el porcentaje de rendimiento en la Cantidad de blusas confeccionadas
Nivel de eficiencia en la . .
. confeccion de blusas, comparado con el numero % y defectuosas por hora/Cantidad de
confeccion de blusas .
de blusas defectuosas. blusas confeccionadas en una hora
Nivel de productividad en la|Mide el porcentaje la produccion de blusas, Cantldaq de . blusas
. . " confeccionadas/Total de insumos
6 |confeccion de blusas comparado con el total de insumos utilizados tlizad
CONFECCION DEBLUSAS ga'ﬁ:ds —
Y CHAQUETAS . N Mide el porcentaje de rendimiento de la . qu
Nivel de eficiencia en la . confeccionadas y defectuosas por
. confeccion de chaquetas, comparado con el % .
confeccion de chaquetas hora/Cantidad  de  chaquetas
numero de chaquetas defectuosas. .
confeccionadas en una hora
Nivel de productividad en la|Mide el porcentaje la produccion de chaquetas, Cantldaq de chaquetas
7 . . " confeccionadas/Total de insumos
confeccion de chaquetas comparado con el total de insumos utilizados tilizados
Nivel de eficiencia de prendas Mide el porcentaje de rendimiento del personal Cantidad de prendas terminadas en
ACABADO 8 . sobre una meta de prendas terminadas por cada % una hora / promedio de prendas
terminadas . )
hora de trabajo terminadas en una hora

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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4.5.

IMPLEMENTACION DE LA HERRAMIENTA 5's

La herramienta 5’s se enfoca principalmente a lograr el funcionamiento mas
eficiente y uniforme de las personas en los centros de trabajo, ya que cuando el
ambiente laboral estd organizado y limpio la productividad aumenta, logrando
de esta forma realizar bien las cosas y donde cada uno da de las operarias puede
detectar y eliminar desperdicios. Despues del dialogo con el area administrativa
junto con el area de produccion, se determind que la empresa Creaciones
Milton"s necesita implantar las 5°s, como inicio de la mejora de calidad, por lo
que después del analisis y la visualizacion se determina los siguientes puntos
como propuesta de las 57s en la organizacion.

Para la implantacion de esta herramienta se ha determinado tres fases que

engloban sistematicamente a las 5°s (Ver Tabla 28).

TABLA 26. Diagrama de implantacion por fases de las 5°s

5's FASES DE LA IMPLEMENTACION DE 5°S
LIMPIAR OPTIMIZAR MANTENER
lera FASE 2da FASE 3era FASE

SEPARAR Separar lo que es Clasificar las
(Seiri) necesario de lo cosas necesarias
innecesario
ORDENAR Apartar lo que es Definir la manera Estabilizar
(Seiton) necesario de dar un orden a mejorar
los objetos
LIMPIAR Limpiar Localizar dificiles
(Seiso) instalaciones de limpiar vy
buscar una
solucion
ESTANDARIZAR Eliminar los Determinar  las Evaluar
(Seiketsu) desechos zonas sucias auditoria 5°s
DISCIPLINAR Acostumbrarse a aplicar las 5°s y respetar los procedimientos
(Shitsuke) en el lugar de trabajo

Fuente: Corporacion Auténoma Regional de Santander
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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Al ser la empresa Creaciones Milton’s una organizacion que cuenta con 90
colaboradores en el area de produccion, se determina que la jefa de cada médulo
permanezca pendiente de cada una de las fases, es importante tener en cuenta
que cada operaria es responsable de aplicar las 5°s en su puesto de trabajo. A
continuacion se explica la propuesta que se realiza para que sea aplicada en la

empresa.

1. Seiri (Separa)

El propdsito de esta fase es separar, es decir retirar de cada uno de los
puestos de trabajo todos los elementos, herramientas innecesarias para
realizar las actividades diarias. Las herramientas que se van a utilizar deben
encontrarse cerca de cada una de las operarias, mientras que los objetos
innecesarios se deben ser retirados, vendidos, donados, transferidos o

eliminados.

Una vez realizada la distribucién propuesta de ciertos modulos, se elabord un

formato de verificacion con el cual se puede clasificar las herramientas

necesarias o innecesarias para cada actividad (Ver tabla 29).
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TABLA 29. Identificacion de requisitos de recursos

FORMATO DE IDENTIFICACION DE REQUERIMIENTOS DE RECURSOS

Fecha 15 de Noviembre de 2014 | Elaborado por: | Sandra Suntaxi
AREA ARTICULO NEC. | INNEC. JUSTIFICACION
Principal herramienta para el desarrollo del
e <5 Computadora X 1P | nta p
ceg trabajo de la operaria
853 Principal herramienta para el desarrollo del
o 8 € O | Mesa de computadora X 1P . P
3 c 5 trabajo de la operaria
© Fichas de produccion X Se debe ordenar para mantener el area limpia
. Principal herramienta para el desarrollo del
@ Mesa de tendido y corte X 1P . P
= trabajo de la operaria
> Magquina cortadora de tela X Herramienta principal del médulo
[q\] - -
Sa Patrones de corte X Objetos importantes para el corte
S Rollo de tela X Obstaculizan el paso de los diferentes operarios
2 Sobrante de tela X Se debe retirar para mantener el area limpia.
Desperdicios X Se debe retirar para mantener el &rea limpia
° Codificadora X Herramienta utilizada en el proceso
2 o Cinta métrica X Herramienta utilizada en el proceso
s a Regla X Herramienta utilizada en el proceso
[%2) 7
= Patrones que son desechados después del
L Patrones de corte X g P
proceso de corte
- Maquina que interviene directamente en el
Maquina overlock X proceso
D
T v Maaui - . .
- aquina que interviene directamente en el
= Maquina recta X q 4
598« proceso
k) £ 0 [Carreteles de hilo X Objeto utilizado en el proceso
5& Tijeras X Herramienta utilizada en el proceso
© Cinta métrica X Herramienta utilizada en el proceso
Desperdicios X Se debe retirar para mantener el area limpia
- Maquina que interviene directamente en el
Maquina overlock X proceso
D
2 A Maquina que interviene directamente en el
S & Magquina recta X
S 8w proceso
& =0 |Carreteles de hilo X Objeto utilizado en el proceso
5 Tijeras X Herramienta utilizada en el proceso
© Cinta métrica X Herramienta utilizada en el proceso
Desperdicios X Se debe retirar para mantener el area limpia
- . Maquina que interviene directamente en el
Maquina ojaladora X proceso
- Maquina que interviene directamente en el
Maquina botonera X proceso
?‘: Mesa de control de calidad X Principal herramienta para el proceso
S g Planchas X Principal herramienta para el proceso
< Mesa de control de calidad X Principal herramienta para el proceso
Cinta métrica X Herramienta utilizada en el proceso
Armadores X Herramienta utilizada en el proceso
Etiquetas X
Carpetas de prendas terminadas X Se debe retirar para mantener el area limpia

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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2. Seirton. (Ordenar)

Con esta fase se pretende ubicar las herramientas y los elementos necesarios en
un lugar donde se pueda encontrar facilmente. Mantener un orden en cada area
del trabajo permite observar cada uno de los materiales y herramientas de forma
rapida, permite mejorar la imagen del area, mejora el control del stock de los
materiales principales para la confeccion. Una vez determinados los recursos
fisicos necesarios para el desarrollo de cada una de las actividades, se procede a

ordenar las herramientas y elementos para la confeccion (Ver tabla 30).

TABLA 27. Asignacion actual de recursos del area de trabajo

AREA RECURSOS NECESARIOS
Preparacion para la Computadora
confeccion Mesa de computadora
Mesa de tendido y corte
Tendido y corte Magquina cortadora de tela

Patrones de corte
Codificadora
Fusionado Cinta métrica
Regla

Maquina overlock
Maquina recta
Carreteles de hilo
Tijeras

Cinta métrica
Maquina overlock
Maquina recta
Confeccion de blusas Carreteles de hilo
Tijeras

Cinta métrica
Magquina ojaladora
Magquina botonera
Mesa de control de calidad
Planchas

Mesa de control de calidad
Cinta métrica
Armadores
Etiquetas

Confeccion de
Pantalones

Acabado

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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Cada una de las operarias debe ordenar sus herramientas y elementos de trabajo,
mantener los cajones de cada maquina ordenados y con sus respectivos
materiales. En el mddulo de etiquetado se puede colocar estantes empotrados a la
pared, tomando en cuenta que los recurso siempre deben estar ubicados lo mas
cerca posible de la operaria. Cada uno de los estantes debe tener una etiqueta de

identificacion.

Seiso. (Limpiar)

Las operarias de cada modulo deben mantener limpio sus puestos de trabajo y los
equipos para prevenir la suciedad y el desorden, se propone establecer una regla

general para el area de produccion.

“Cada operaria es responsable de mantener ordenado y limpio su puesto de

trabajo antes, durante y después de la jornada laboral”

Cada operaria antes de salir a la hora del almuerzo o al retornar a su hogar debe

tomar en cuenta los siguientes puntos:

a. Debe estar limpio y en orden el puesto de trabajo, incluyendo los cajones de
cada una de las maquinas.

b. Retirar todo tipo de pelusa, polvo, aceite, grasa sobrante de los puntos
lubricacion.

c. Verificar la suciedad del suelo, paredes, cajones.

143



d. Verificar que todos los desechos sean entregados al personal de limpieza para

que sean ubicados en los respectivos.

Para cumplir con los puntos que se propuso, se debe establecer un formato (Ver

tabla 31) de verificacion de orden y limpieza, el mismo que debe ser llenado al

final de la jornada laboral.

TABLA 28. Lista de verificacion de ordenanza y limpieza

FECHA DE INSPECCION

Responsable: |

Instrucciones: Calificar con del 1 al 5 segun corresponda

= | Muy malo
= | Malo
3= | Regular
4= | Bueno
5= | Excelente
Magquinaria y Equipo CALIF.

a. Estan limpios y libre de materiales innecesarios

b. No poseen acumulaciones de pelusas, hilos.

c. Tienen las herramientas de trabajo correspondientes y en buenas condiciones

Recursos o Materiales

a. Estan ubicados ordenadamente los materiales en los estantes

b. Estan en las areas asignadas

Herramientas

a. Estan guardadas correctamente

b. Cuando se las guarda no tiene pelusa, aceite o grasa

c. Estan en condiciones seguras de trabajo

Pasillos

a. Permanecen limpios, secos y sin desperdicios o basura

b. Son seguros y estan libres de obstrucciones

¢. Estan marcado claramente

Instalaciones

a. Poseen superficies seguras y adecuadas para el trabajo

b. Estan limpias, secas y sin desperdicios o pelusa

c¢. Existen un nimero adecuado de tachos de basura

d. Tienen materiales innecesarios

Edificio

a. Todas las paredes y ventanas estan limpias

b. El sistema de iluminacion est& limpio y en buenas condiciones

Fuente: Analisis del proceso productivo
Elaborado por: Sandra Suntaxi

144




4. Seiketsu (Estandarizar)

En esta fase de las 57s el principio basico es poder mantener lo que se ha logrado,
por lo que se propone establecer una cultura entre cada uno de los colaborares de
la empresa Creaciones Milton’s, para el desarrollo de esa propuesta de establecer

un pequefio manual de procedimientos de orden y limpieza (Ver Anexo 15).

5. Shitsuke (Sistematizar o Disciplina)

Para lograr el habito de respetar y utilizar adecuadamente el procedimiento,
estandares y controles antes desarrollados, se debe mantener una disciplina en la
organizacion. La disciplina no se puede medir a diferencia de las anteriores 5°s
debido a que es una fuerza que existe en la mente y en la voluntad de los
colabores de la institucion. Se puede crear condiciones que estimulen la practica

de la disciplina.

El papel que desarrolla cada uno de los directivos de la organizaciéon es
importante para crear condiciones que favorecen a la implantacion de la
disciplina, la direccién de la empresa debe cumplir con algunas responsabilidades

como:

e Educar al personal sobre procedimientos, estandares y controles de las 5”s
e Proponer un lider para la implementacion de las 5°s en la empresa.
e Motivar y participar directamente en la ejecucion de las actividades

propuestas.
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e Evaluar el progreso y evolucion de la implementacion de las 5°s en cada una
de los mddulos de la empresa.
e Demostrar su compromiso y el de la empresa para la implementacion de las

5’s.

Para mantener una correcta implementacion de la disciplina en la empresa, se
establece condiciones a través de una lista de verificacion (Ver tabla 32) que
evalla a cada una de los colaboradores de la institucion, para conocer de esta

forma el cumplimiento de las responsabilidades.

TABLA 29. Lista de verificacion de cumplimiento de responsabilidades

FECHA DE INSPECCION

Responsable:| Sandra Suntaxi

Maquinaria y Equipo SI |NO

a. Los colaboradores de la empresa se interesan por aprender mas
sobre la implementacion de las 5°s

b. Los colaboradores de la empresa demuestran entusiasmo por la
implementacion de las 5°s

c. La administracion de la empresa colaboran en su difusiéon del
conocimiento de las 57s

d. Los colaboradores de la organizacién respetan los procedimientos
propuestos.

e. Se realizan inspecciones diarias y con responsabilidad por el lider
de la aplicacion de esta herramienta.

f. Todos los miembros de la empresa participan en propuestas de
planes de mejora.

g. Todos los miembros de la institucion participan en la
implementacion de las 5°s

Fuente: Analisis del proceso productivo
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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Después de haber establecido responsabilidades para cada uno de los
colaboradores de la institucién, se debe generar un habito de disciplina 5°s por lo

que se establece los siguientes pasos:

e Recorrer cada uno de los modulos, por parte de los administrativos
e Publicar fotos del “antes” y “después”

e Publicaciones informativas y carteles.

o Establecer rutinas diarias de inspeccion.

e Aplicar lista de verificacion de orden y limpieza y auditorias.
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5. LINEAMIENTOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL PROCESO

PRODUCTIVO PROPUESTO

Después del respectivo andlisis del proceso productivo y haber planteado la propuesta
de mejora para cada uno de los médulos de la empresa Creaciones Milton’s se detallara
los recursos financieros, materiales, entre otros necesarios para poder implementar lo

propuesto de mejora.

5.1. NECESIDADES DE INFRAESTRUCTURA

En la tabla 32 se puede identificar las necesidades de infraestructura que
Creaciones Milton’s va a necesitar para poder implementar la propuesta de mejora
planteada en este plan de titulacion con el respectivo valor monetario en los cuales

la organizacion debe incurrir.

TABLA 30. Necesidades de infraestructura

RECURSO
PROCESO ACTIVIDAD | RESPONSABLE
TIPO | VALOR
Confeccion Redistribucion .,
Produccion - -
de pantalones de mesa
Confeccion Redistribucion .,
Produccion - -
de blusas de mesa
Acabado Red'St,“bL.jC'on Produccion - -
de maquinas

Fuente: Analisis del proceso productivo

Elaborado por: Sandra Suntaxi
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5.2. NECESIDADES DE TECNOLOGIA Y MUEBLES

En la tabla 33 se puede identificar las necesidades de tecnologia y muebles que la
empresa Creaciones Milton’s va a necesitar para poder implementar la propuesta
de mejora planteada en el plan de titulacion con el respectivo valor monetario en

los cuales la organizacion debe incurrir.

TABLA 31. Necesidades de tecnologia y muebles

RECURSO
PROCESO ACTIVIDAD RESPONSABLE
TIPO VALOR
. Impresora hp
Preparacmn_para COrT‘pfa de una Subgerente 4615 deskjet | $137,06
la confeccion impresa .
ink advantage
. Compra de un . Adhesivo en
Tendido y corte spray adhesivo Produccion spray AT 650 $8,00
Fusionado Compra de Subgerente Estanteria de $100,00
estantes madera
Acabado Botopera Produccién Magquina Juki $12.000
electrénica

Fuente: Analisis del proceso productivo
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. CONCLUSIONES

1.

2.

Al realizar un levamiento de procesos en la empresa Creaciones Milton’s se
logro especificar las actividades que se ejecutan en cada uno de los mddulos
para la fabricacion de pantalones y blusas, a través de la observacion directa se
determinado las actividades que no generan valor agregado al proceso

productivo.

Al realizar el levantamiento respectivo de la informacion de la empresa, se
determiné el numero de observaciones necesarias a través de esta informacion
se obtuvo un tiempo de ciclo, tiempo normal y ajustando cada tiempo al
margen de tolerancia y valoracion se logré obtener el tiempo estandar para
cada actividad, con el tiempo conseguido se toma en cuenta la produccion

diaria de cada operaria.

La empresa Creaciones Milton’s mantiene una diagrama de flujo general de
cada uno de los mddulos de produccidn, en el presente trabajo de titulacion se
elaboraron diagramas de flujo de procesos, ya que son los mas recomendables
cuando se trabaja con procesos productivos porque se puede identificar las
operaciones, inspecciones, esperas, transporte y almacenamientos de cada una

de las actividades que se ejecutan.
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La empresa Creaciones Milton’s no cuenta con un analisis de valor agregado
de cada uno de los modulos de produccion, por lo que se elaboro el analisis
del valor agregado para cada uno de los subproceso, con este estudio se pudo
determinar actividades como movimientos, inspecciones, esperas Yy
almacenamientos que no agregan valor a la empresa, los cuales pueden ser

eliminados o0 mejorados dependiendo de si son necesarios para el proceso.

Con el analisis de cada uno de los subprocesos, se determind ciertos
problemas en el proceso productivo entre ellos se identificé que, en el modulo
de confeccién de pantalones y blusas no tiene una correcta distribucion de
planta, por lo que existen demasiados transportes innecesarios y que no tenga

una apropiado uso del recurso tiempo.

Se elaboré un manual de procedimientos de cada uno de los subprocesos que
se desarrollan en la empresa Creaciones Milton’s, el mismo que cuenta con los
objetivos, el alcance, el responsable, las actividades e indicadores de gestion

logrando de esta forma realizar una mejora continua.

En la empresa Creaciones Milton’s se propone la aplicacién de la herramienta
5’s, para lo cual se necesita el apoyo y la colaboracién de todo el personal de
produccién, logrando de esta forma mantener un ambiente de trabajo limpio y

organizado.

Después del respectivo analisis y con la propuesta de mejora se puede

observar que el tiempo que se reduce en cada uno de los mddulos es muy
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poco, pero si se visualiza de forma global se concluye que, con la propuesta de
mejora para la confeccion de pantalones el tiempo total que se logra reducir es
de 3.31 minutos, si se toma en cuenta que la produccion diaria es de 100

pantalones, se puede determinar que la empresa ahorrara en un dia 5.51 horas.

Después del respectivo analisis y con la propuesta de mejora se puede
observar que el tiempo que se reduce en cada uno de los modulos es muy
poco, pero si se visualiza de forma global se concluye que, con la propuesta de
mejora para la confeccion de blusas se reduce el tiempo en 3.28 minutos, si se
toma en cuenta que la produccion diaria es de 100 blusas, se determina que la

empresa ahorrara en un dia 5.46 horas.
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6.2. RECOMENDACIONES

1. Tecnificar la empresa “Creaciones Milton’s” a través de la generacion de
documentos y manuales de procedimientos de las distintas actividades que se

desarrollan en la organizacion.

2. Redistribuir la planta, los modulos de confeccién de pantalones, blusas y
acabado para lograr de esta forma que no existan pérdidas de tiempo y

movimientos incensarios para la confeccion de las prendas.

3. El area administrativa debe ejecutar un plan de publicidad para dar a conocer
la marca en el mercado nacional, logrando de esta forma que no exista tanto

inventario de productos terminados.

4. Después de tomar la decision de implantar la propuesta de mejora del proceso
productivo se recomienda estructurar un plan de difusién para el personal de
produccién, con el objetivo de dar a conocer los nuevos procedimientos que se
van a utilizar, la implementacion de las 5°s, beneficios, fortalezas vy

oportunidades.

5. Realizar inversiones a largo plazo como la compra de la maquina botonera

electronica que permite colocar botones de forma rapida y precisa.

6. El responsable de cada una de las areas debera realizar un control diario, el
mismo que se efectuara antes de terminar con la jornada laboral, con el
propdsito de controlar que se ejecute la propuesta de mejora de la herramienta

5s.
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Se recomienda al encargado del &rea de produccion que continte con el
mejoramiento continuo del proceso productivo de la organizacion, mediante el
seguimiento de los indicadores de gestion propuestos en el presente trabajo de

titulacion, para determinar si existe una mejora.
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ANEXOS



ANEXO 1.

Balance General

BALANCE GENERAL

AL 31 DE DICIEMBE 2013

CREACIONES MILTON'S

ACTIVOS PARIVO
CORRIENTES CORRIENTES

Caja General 975.07 Proveedores 24813349

Bancos 0,00 Sueldos por pagar 43.631.90

Inversiones 30732 Provisiones beneficios social 19.712.16

Cuentas por cobrar clientes 350.615,82 Participacion laboral y propie 199.008.43

Provisiones cuentas incobrables | -4.132.46 less por pagar 1242732

Cuentas por cobrar empleados | 229,83 Otras cuentas por pagar 493.713.58

Materia Prima Directa 804.247.00 Anticipos chientes 49045 84

Materiales Indirectos 147.880.50 (Obligaciones fiscales 51.64698

Productos en procesos 3225428 Tarjeta de Crédito 406095

Productos terminados 191.16763 Sobregiros bancarios 9.398.46

Repuestos v sumisnistros 22.895.11 Provision importacion 1.168.73

Crédito Tributario 3093153 TOTAL CORRIENTES 1.132.847.84

Otros Prepagados 436571

TOTAL CORRIENTES 1.561.757,36 | TOTAL PASIVOS 1.132.847.84
NO CORRIENTES PATRIMONIO

Edificios 160.520,63 CAPITAL Y RESULTADOS ACUM.

Maquinaria y Equipo 158.589.84 Capital 256.994.05

Muebles y enseres 7021229 Resultados Acumulados 42778028

Equipo de oficina 23570 TOTAL CAPITALYR.A 684.774,33

Equipo computacion v Software | 14.995.60

Vehiculos 4031653 RESULTADO DEL EJERCICIO

Sistema de purificacion 863.10 Resultado del Periodo | 230.282.30

Software 18.291.71

TOTAL NO CORRIENTES | 466.147,11 | TOTAL PATRIMONIO | 015.056,63 |
| TOTAL ACTIVOS 2.047.904,47 | TOTAL PAS. Y CAPITAL Y PAT. |2.D4T.904,47

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Departamento de contabilidad
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Estado de Resultados

CEEACIONES MILTON'S

ESTADO DE RESULTADO

Al 31 DE DICIEMBEE

INGRESOS
INGRESOS OPERACIONALES
Ventas 1.659.983.73
Devoluciones 13.508.58

TOTAL INGRESOS OPEREACIONALES

1.646.480,15

INGRESOS NO OPERACIONES

Ingresos no operaciones 1.792.78
TOTAL INGRESOS NO OPERACIONES| 1.792.78
TOTAL INGRESOS 1.648.272,03
COSTOS Y GASTOS
COSTOS
Costos de productos vendido 1.090.891.17

TOTAL DE COSTOS

1.090.891,17

GASTOS OPERACIONES

Gastos de ventas 13596724
Gastos de administracion 186.548.67
Gastos financieros e importacion 1.022.04
Gastos no Operacionales 3.561.51
TOTAL GASTOS OPERACIONES 327.099.46
TOTAL COSTOS Y GASTOS 1.417.900,63
RESTULTADO DEL PERTODO 230.282,30

Fuente: Creaciones Milton’s

Elaborado por: Departamento de contabilidad
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ANEXO 2.

indices Financieros

INDICES DE ACTIVIDAD

2013

COSTO DE VENTA

ROT. DE INVENTARIO: 6
INVENTARIO
Los inventarios rotan 6 veces al afio.
360 DIAS
ROTACION DE 63
DIAS DE VTA. EN EL INV.: INVENTARIO
Los inventarios rotan cada 63 dias.
ROTACION CXC: VENTAS 5
CXC
Las cuentas por cobrar a clientes se cobran 5 veces al afio.
360 76
PERIODO PROMEDIO DE COBRANZA: ROTACION DE CXC
Las cuentas a clientes se cobran cada 76 dias.
ROTACION CXP: COSTO DE VENTAS 4
CXP
Las cuentas por cobrar a clientes se cobran 4 veces al afio.
360 82
PERIODO PROMEDIO DE PAGO: ROTACION DE CXC

Las cuentas a clientes se cobran cada 82 dias.

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 1
Diagrama de flujo de procesos - Preparacion para la confeccion

RESUMEN
ACTUAL
OBJETIVO ACTIVIDAD N .
R Tiempo
Operacion 7 4,34 [}
Actividad: Preparacion | Inspeccion 0 0,00 ’
para la confeccion Operacion e inspeccion 0 0,00 l
Transporte 3 0,33 )
) ' Espera 2 1,05 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Método: Actual Almacenamiento 0 0,00
Elaborado por: Sandra Distancia (m.) 16
Suntaxi Tiempo (min.) 571
g TIEMPO omE D ﬂv
44 .
. Z_E) g (@] (@) 0| O Z~% < . Z .
N°| DESCRIPCION > = = d Ol O|C5| & 2 EJ) OBSERVACION
| 6l Bl 5 1g099oulg g
= m| o | © x|l &l =
2 T s w E Sluosl wl - S
Confirmar los X
1 | insumos para la 0,03 | 0,00 | 0,03
confeccion
Enviar el pedido al
2 area de disefio 9,75 | 0,07 | 0,00 | 0,07
Recibir la carpeta
3 de produccion para 0,05 | 000 | 0,05 La carpeta es firmada por la
despechar los encargada de bodega y la
insumos muestrita
4 Llenar la ficha de 025 | 000 | 0,25
bodega
Realizar el
5 desglose del pedido 3,23 | 000 323
g | Reparar las 0,21 | 0,00 | 0,21
marquillas
Imprimir las Las marquillas ya estan
7 prim 0,76 | 0,00 | 0,78 disefiadas en el programa de la
marquillas -
empresa, solo son modificadas
8 | Imprimir desglose 0,27 | 0,00 | 0,27
9 TraslaQq al érea de 325 | 013 | 0,00 | 0,13 !_a bodega no cuenta con una
contabilidad impresora propia, envia al area
10 Traslado a la 325 | 013 | 0,00 | 013 de contablllc_igd a imprimir la
bodega documentacion
Anexar los
11 documentos a la 018 | 0,00 | 0,18
carpeta de
produccién
La persona es interrumpida
12 I_Dreparar los _ 029 | 0,08 | 0,38 para cgnsultas de Ias_opera}rlas
insumos requeridos 0 pedidos de materia prima,
tiempo de espera necesario

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 2

Observaciones tomadas — Preparacion para la confeccion

HOJA DE TOMA DE DATOS

Preparacion para la

27 DE OCTUBRE DE 2014 |SUBPROCESO: cl
confeccion
OPERARIO: Rocié Garcia |MODULO: Bodega
\ | DESCRIPCION DE LA OBSERVACIONES
OPERACION 1] 2| 3|4|5]|6 |7/ 8 9 | 10

g | Confirmar los insumos | 4316 040,02 0,03 |0,02| 0,04 | 0,04| 0,05 0,02 | 0,02
para la confeccion

o |Enviar el pedidoalarea |, o5\ 051005 |0.07|0,08|0,06| 0,07 | 0,05 |0.13 | 0,07
de disefio
Recibir la carpeta de

3 | produccion para 0,04 (0,04 0,06 [0,04|0,07 |0,05| 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06
despechar los insumos

g | Llenar laficha de 0,22(0,25|0,26[0,25|0,21 |0,24|0,24| 0,25 | 0,26 | 0,26
bodega

5 Eee;i'éf)ar el desglose del | ) o513 1 (2,05 (2,54 |3.43|3.76 | 2,84 | 3,59 |3,30| 2,71

6 |Reparar las marquillas |0,21|0,22|0,21|0,17|0,22|0,21|0,21| 0,20 {0,22| 0,19

7 | Imprimir las marquillas |0,76 |0,75|0,76|0,76|0,75|0,76 | 0,75| 0,76 [ 0,75| 0,76

8 | Imprimir desglose 0,26 0,26 0,26 0,26 0,26 [0,26 | 0,26 | 0,26 | 0,26 | 0,26

g | Traslado al area de 0,13/0,12(0,12|0,13|0,12|0,13|0,13| 0,13 |0,13 | 0,13
contabilidad

10 | Traslado a labodega  |0,12|0,13|0,12|0,130,12|0,13 0,12 |0,123] 0,12 | 0,13
Anexar los documentos

11 |ala carpeta de 0,16/0,19|0,19|0,17|0,18{0,20{0,20| 0,15 |0,17| 0,16
produccién

1o |Prepararlosinsumos | a5l 3510 33| 0,35|0,40 0,37 | 042 | 0,33 |0,32 0,37
requeridos

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 3
Tiempo Estandar — Preparacion para la confeccion

TIEMPO ESTANDAR

27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO | Preparacion para la confeccion
OPERARIO: Roci¢ Garcia MODULO: | Bodega
OBSERVACIONES
zZ < a4
, 34 2/8 2|28
N DESCRIPCION S 8 02 2| 2|z
O (@] o5, [n'd o o’ <L
- o > @) O w =
= Z| | 2| = _| A
< [ )
> [ =
y | Confirmar los insumos para la 0,32 |9,75| 0,03 |1,08| 0,04 | 0,04 |0,04
confeccion
2 | Enviar el pedido al area de disefio 0,69 |9,75| 0,07 {1,08| 0,08 | 0,04 |0,08
3 Recibir la carpeta d_e produccion 052 19,75 0,05 |1.08| 0,06 | 009 |0.06
para despechar los insumos
4 | Llenar la ficha de bodega 2,44 19,75| 0,25 |1,08| 0,27 | 0,06 |0,29
5 |Realizar el desglose del pedido 31,47 |9,75] 3,23 |1,08| 349 | 0,11 |3,92
6 |Reparar las marquillas 2,056 [9,75| 0,21 {1,08| 0,23 | 0,06 |0,24
7 | Imprimir las marquillas 7,59 19,75/ 0,78 |1,08| 0,84 | 0,06 |0,89
8 | Imprimir desglose 2,60 [9,75| 0,27 |1,08| 0,29 | 0,06 |0,31
9 | Traslado al area de contabilidad 1,28 ]9,75| 0,13 |1,08| 0,14 | 0,06 |0,15
10 | Traslado a la bodega 1,27 |9,75| 0,13 |1,08| 0,14 | 0,06 |0,15
11 | Anexar los documentos a la 1,78 |9,75| 0,18 |1,08| 0,20 | 0,04 |021
carpeta de produccion
12 | Preparar los insumos requeridos 3,69 [9,75( 0,38 |{1,08| 0,41 | 0,11 | 0,46
TOTAL 6,79

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 4

Margen de tolerancia — Preparacion para la confeccion

TABLA DE TOLERANCIA

N°| DESCRIPCION DE LA OPERACION | AL|A2| B1|B2a|B2b |B2c| 'Oy A"
1 |Confirmar los insumos para la confeccién 04|00 |00 4%
2 |Enviar el pedido al area de disefio 04|00 |00 4%
3 Recibir la carpeta de produccion para slalolololo 9%

despechar los insumos

4 | Llenar la ficha de bodega 040 2 0|0 6%
5 |Realizar el desglose del pedido 514|102 |00 11%
6 |Reparar las marquillas 04|02 |00 6%
7 | Imprimir las marquillas 042|000 6%
8 | Imprimir desglose 042|000 6%
9 | Traslado al area de contabilidad 0|4,2]0]| 00 6%
10 | Traslado a la bodega 042|000 6%
11 Anexar !Qs documentos a la carpeta de olalolo!l olo 4%

produccion

12 | Preparar los insumos requeridos 5/4,12]0/| 00 11%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLAS

Analisis de valor agregado — Preparacion para la confeccion

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESOQO Preparacion para la confeccion

PRODUCTO: Preparar insumos para la confeccién FECHA: 27/10/2014
Tiempos
NO GENERAN VALOR Efectivos
No. | VAC | VAE ACTIVIDAD (Minutos)
PIE|M]| I A
1 1 Confirmar los insumos para la confeccion 0,03
2 1 Enviar el pedido al area de disefio 0,07
3 1 Recibir la carpeta de produccion para
despechar los insumos 0,05
4 1 Llenar la ficha de bodega 0,25
5 1 Realizar el desglose del pedido 3,23
6 1 Reparar las marquillas 0,21
7 1 Imprimir las marquillas 0,78
8 1 Imprimir desglose 0,27
9 | 1] Traslado al area de contabilidad 0,13
10 | 1] Traslado a la bodega 0,13
1 Anexar los documentos a la carpeta de
11 produccién 0,18
121 1 Preparar los insumos requeridos 0,38
4 1 [3]0]3]0 1
TIEMPOS TOTALES 571
COMPOSICION DE ACTIVIDADES Método Actual
No. Tiempo %
VAC |VALOR AGREGADO CLIENTE 4 4,42 77%
VAE | VALOR AGREGADO EMPRESA 1 0,27 5%
P |PREPARACION 3 0,51 9%
E |ESPERA 0 0,00 0%
M | MOVIMIENTO 3 0,33 6%
I | INSPECCION 0 0,00 0%
A | ARCHIVO 1 0,18 3%
TT TOTAL 12 5,71 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 4,69
IVA INDICE DE VALOR AGREGADO 82,00%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 1
Diagrama de flujo de proceso — Tendido y Corte

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD ACTQAL
N Tiempo
Operacion 13 2,76
Actividad: Tendido y Corte de gsgf;;'g:e L 0,09 o ,
piezas operacio 0| 000 l OIZ 8
inspeccion
Transporte 1 0,18
NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Meétodo: Actual Espera - 0 0,00
Almacenamiento 1 0,35
Elaborado por: Sandra Distancia (m.) 7
Suntaxi Tiempo (min.) 3,38 .
~ TIEMPO @ |H B®DV
£ z| Y=
< Q| o] O 5|56z |2
L 6 > - | =| =[O = g wn| W .
N° DESCRIPCION: = x O] QO 3590z 0 OBSERVACION
Z| = = | | 0|90y Il <
<| O w O | | uwlIug gy
Bl E| 2| wlu sEsdF3
ol U °18|2|azg | |<
1 Recibir latela y Ia_ ] 0,19 | 000|019 La bodeg_a de tela se encuentra en la
carpeta de produccion X planta baja de la empresa

2 Tender papel comercio 017 | 021|038 | k Extienden _papel para que la cortadora se

sobre la mesa de corte pueda deslizar

3 | Extender la pieza de tela 0,10 | 0,00| 0,10 | [ Las piezas son_a_cumuladas en el pasillo
hasta que es utilizada.

4 !Ellmlnar c_a}da 0,17 | 0,000,127 | k Lo realizan de forma manual

imperfeccién de la tela

5 | Tomar medidas 0,32 | 0,00/ 0,32 Mlde_zn el largo y ancho de latelay lo
confirman con el detalle de bodega

6 Cortar I_a tela segun capas 0,05 | 0,00 0,05

necesarias

7 | Colocar el molde impreso 0,28 | 0,00 0,28

8 | Cortar el exceso de papel 0,20 | 0,00 0,20

9 | Revisar las medidas 0,09 | 0,00 0,09 EsFas medidas dfe,ben coincidir con la
hoja de produccién

10 SUJeta}r la tela y el molde 0,04 | 0,00 0,04 No cuentan con varias pinzas para

con pinzas sostener las tela
1 Grapar la tela con el 0,01 | 0,00/ 0,01 Si Ia_l tela es muy sencilla se proceso a
molde realizar orificios en el papel comercio
El corte es interrumpido por la sefiora del
aseo.

12 | Cortar las piezas 0,59 10,13 0,72 La operaria debe darse la vuelta o subirse
en la mesa para alcanzar cortar las
piezas.

13 Recolec_ta_r los 0,09 | 0,26 | 0.35 La operaria interrumpe el proceso de

desperdicios en una funda corte para verificar cortes ya ejecutados

14 | Agrupar los cortes 0,13 ] 0,00 0,13

15 Llenar |E.1,fICha de 0,14 | 000|014

produccion \

16 Trasladar las piezas 7 1018 000|018 Se traslada todas I_a§ piezas a este mdédulo

cortadas a fusionado para que sean codificadas y fusionadas.




TABLA 2

Observaciones tomadas — Tendido y corte

HOJA DE TOMA DE DATOS

27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO: Tendido y corte
OPERARIO: Héctor Suntaxi | MODULO: Tendido
Ne | DESCRIPCION DE LA OBSERVACIONES
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 |Recibirlatela yla 021]018/020|019 019017018 |020|018|0,18
carpeta de produccion
p | Tender papel comercio | a7\ 45 042|042 |035|035| 036|037 0,35 0,35
sobre la mesa de corte
3 | Extender la pieza de tela | 0,13 |0,15|0,13|0,11|0,56 | 0,09 | 0,07 | 0,12 | 0,08 | 0,07
4 |Eliminar cada 018]0,11/015|0,20|0.18|0,20| 0,17 | 0,17 | 0.20 | 0,15
imperfeccion de la tela
5 | Tomar medidas 030]034]031[033/031/032]031]0,31[0,34031
g | Cortarlatelasegun capas| ) o7 | 56 | 0,06 | 0,08 | 0,03 | 0,02 | 0,04 | 0,03 | 0,06 | 0,07
necesarias
Colocar el molde
7 [impreso 0,26032]0,26 (0,27 10,29 |0,26|0.26|0,29 | 0,28 | 0,29
HOJA DE TOMA DE DATOS
27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO: | Tendido y corte
OPERARIO: Maria Pachacama MODULO: Corte
x| DESCRIPCION DE LA OBSERVACIONES
OPERACION 121 3]a]5s5]e6e 78] 9] 10
1 |Cortar el exceso de papel | 0,17 [ 0,20 [ 0,21 [0,20 [ 0,18 [ 0,19 0,20] 0,29 0,29 | 0,21
2 | Revisar las medidas 010]011]0,11]0,06|0,06|007]009]|0.10]0,07] 010
g |Suetarlatelayelmolde | o)1 605004 006]003]002]005|002!007| 004
con pinzas
4 %’}gzr la tela con el 0,010,012 |0,01|0,01|001|0,01|001]|0,01|001]| 0,01
5 | Cortar las piezas 076]081]069|0,77]084/084]076|080]0,82] 077
g | Recolectar los 033/034(0,33]0,32|034(036/033/033(0,35] 0,35
desperdicios en una funda
7 | Agrupar los cortes 013]013]0.19]0,08(025/010]009]010]0,12] 011
g | Llenarlaficha de 0,14 0,15 0,16 | 0,08 | 0,10 | 0,15 | 0,10 | 0,16 | 0,14 | 0,16
produccion
g |Trasladar las piezas 0181023012014 |015|0,19|0,18|0,22 0,17 | 0,19
cortadas a fusionado

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 3
Tiempo Estandar — Tendido y corte

RESUMEN

27 DE OCTUBRE DE 2014

SUBPROCESO | Tendido y corte

OPERARIO: | Tendido: Héctor Suntaxi

MODULO: Tendido

Corte: Maria Pachacama

Corte

OBSERVACIONES

zZ < | x

, 24282 g 8

N° | DESCRIPCION DE LA OPERACION = a4} 8 < E <| =2

O | O o e |

Fleo|l 208wl

|l Fl g 2]l

> | -

1 |Recibirlatela y la carpeta de 1,88 |9,75/019|1,08(0,21|0.11 0,23
produccion

5 Ioerr;ger papel comercio sobre la mesa de 374 19,75/0.38|1.08(0,18|0,06| 0.44

3 | Extender la pieza de tela 1,01 |9,75/0,10{1,08{0,11|0,11(0,13

4 | Eliminar cada imperfeccion de la tela 1,71 |9,75/0,18{1,08{0,19|0,06 | 0,20

5 | Tomar medidas 3,19 |9,75/0,33|1,08|0,35(0,06| 0,38

6 |Cortar la tela segin capas necesarias 0,53 [9,75/0,05|1,08|0,06|0,11| 0,07

7 | Colocar el molde impreso 2,77 (9,75/0,28|1,08{0,31|0,06| 0,33

8 |Cortar el exceso de papel 1,95 |9,75/0,20(1,08|0,22|0,06 | 0,23

9 |Revisar las medidas 0,86 |9,75/0,09|1,08|0,10(0,06] 0,10

10 | Sujetar la tela y el molde con pinzas 0,38 (9,75/0,04|1,08|0,04|0,06| 0,04

11 | Grapar la tela con el molde 0,08 (9,75/0,01|1,08{0,01|0,06| 0,01

12 | Cortar las piezas 7,86 |9,75/0,81|1,08|0,87|0,13| 1,00

13 | Recolectar los desperdicios en una funda | 3,37 {9,75|0,35(1,08|0,37 (0,06 | 0,40

14 | Agrupar los cortes 1,30 |9,75/|0,13|1,08{0,14|0,11| 0,16

15 | Llenar la ficha de produccion 1,35 ]9,75/0,14|1,08|0,15|0,06 | 0,16

16 | Trasladar las piezas cortadas a fusionado | 1,78 |9,75|0,18|1,08|0,20|0,06 | 0,21

TOTAL 4,09

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 4

Margen de tolerancias — Tendido y corte

TABLA DE TOLERANCIA

N°|  DESCRIPCION DE LA OPERACION | AL|A2|B1|B2a|B2b | B2c| 'Oy~
1 |Recibir latela y la carpeta de produccion 514120 0 0 11%
2 | Tender papel comercio sobre lamesadecorte| 0 | 4 | 2 | O 0 0 6%
3 |Extender la pieza de tela 514120 0 0 11%
4 |Eliminar cada imperfeccion de la tela 014120 0 0 6%
5 | Tomar medidas 014|120 0 0 6%
6 |Cortar la tela segun capas necesarias 514120 0 0 11%
7 |Colocar el molde impreso 014|120 0 0 6%
8 |Cortar el exceso de papel 014120 0 0 6%
9 |Revisar las medidas 0|42 0 0 0 6%
10 | Sujetar la tela y el molde con pinzas 014|120 0 0 6%
11 | Grapar la tela con el molde 0|42 0 0|0 6%
12 | Cortar las piezas 51412 2 0 0 13%
13 | Recolectar los desperdicios en una funda 014|120 0 0 6%
14 | Agrupar los cortes 514|120 0 0 11%
15 | Llenar la ficha de produccién 014|120 0 0 6%
16 | Trasladar las piezas cortadas a fusionado 014|120 0 0 6%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLAS
Anélisis de valor agregado — Tendido y corte

ANALISIS DE VALOR AGREGADO

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESO | Tendidoy corte (D.2) FECHA: 27/10/2014
PRODUCTO: Piezas cortadas
NO GENERAN Tiempos
No. | VAC | VAE VALOR ACTIVIDAD Efectivos
PIEIM| I |A (Minutos)
1 1 Recibir la tela y la carpeta de produccién 0,19
9 Tender papel comercio sobre la mesa de
1 corte 0,38
3 1 Extender la pieza de tela 0,10
4 1 Eliminar cada imperfeccién de la tela 0,18
5 1 Tomar medidas 0,33
6 1 Cortar la tela seglin capas necesarias 0,05
7 1 Colocar el molde impreso 0,28
8 1 Cortar el exceso de papel 0,20
9 Revisar las medidas 0,09
10 Sujetar la tela y el molde con pinzas 0,04
11 Grapar la tela con el molde 0,01
12| 1 Cortar las piezas 0,72
13 1 | Recolectar los desperdicios en una funda 0,35
141 1 Agrupar los cortes 0,13
15 1 Llenar la ficha de produccion 0,14
16 1 Trasladar las piezas cortadas a fusionado 0,18
5 0 810|111
TIEMPOS TOTALES 3,38
RESUMEN
. Método Actual
COMPOSICION DE ACTIVIDADES No. Tiempo %
VAC | VALOR AGREGADO CLIENTE 5 1,39 41%
VAE | VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P PREPARACION 8 1,37 41%
E |ESPERA 0 0,00 0%
M | MOVIMIENTO 1 0,18 5%
I INSPECCION 1 0,09 3%
A |ARCHIVO 1 0,35 10%
TT TOTAL 16 3,38 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 1,39
IVA | INDICE DE VALOR AGREGADO 40,99%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 1

Diagrama de flujo de procesos — Fusionado

RESUMEN
OBJETIVO
ACTIVIDAD 3 ACT[.JAL
N Tiempo
Operacion 9 0,88 o 9
S Inspeccion 1 0,32
Actividad: Fusionado Operacion e inspeccion | 0 0,00 d ‘l 0” 8
Transporte 4 0,32 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
. . Espera 0 0,00
Meétodo: Actual Almacenamiento 0 0,00
Elaborado por: Sandra Distancia (m.) 9
Suntaxi Tiempo (min.) 1,51
= TIEMPO QB D DV
<21 90| 9189359 «|4 &
N° DESCRIPCION: Ol E| E| © < olcy T2 % OBSERVACION
<| ©O Y O | Z|lwly a é s
A :§) W wig T3 DIF 3
5| W 2105262 <
El estant es muy pequefio por lo
1 | Trasladar al estante 2 |0,08|0,00] 0,08 cual algunas piezas son colocadas
en el suelo
2 | Recoger piezas cortadas 0,21 | 0,00 | 0,21
3 | Trasladar a la mesa 2 (0,08 | 0,00 (0,07
Separar por arunos las Cuando las piezas son separas no
4 piepzas porgrup 0,07 | 0,00 | 0,07 se realiza control de calidad de la
tela.
5 Caodificar la prenda 0,01 | 0,00 | 0,01
(color y talla)
6 | Revisar fallas en la tela 0,07 | 0,25 | 0,32 Si las piezas no tlene_a!gun_ f:orte,
no se continua la codificacion
7 Atar cada grupo de 0,13 | 0,00 | 0,13
piezas
8 | Trasladar a la mesa 310,111 0,00 | 0,11 La’s piezas son trasladadas al
modulo de fusionado
9 Recoger las piezas 0,03 | 0,00 | 0,03 No existe suf_|C|ente espacio para
codificadas colocar las piezas codificadas
10 C_olocar cada una de las 0,03 | 0,00 | 0,03
piezas sobre la mesa
11 C_olocar el peldn sobre la 0,07 | 0,00 | 0,07
pieza
12 :ngrgsar a la fusionadora 0,03 | 0,00 | 0,03
as piezas
Trasladar al final de Ia Se realiza el traslado cada vez
13 maquina 2 10,04 | 0,00 | 0,04 que ingresan a la maquina las
piezas.
14 Agrupar las piezas que 0.30 | 0,00 | 0,30 No existe espacio para colocar las
salen de la maquina piezas fusionadas.

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 2

Observaciones tomadas — Fusionado

HOJA DE TOMA DE DATOS

27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO: Fusionado
OPERARIO: | Etiquetado: Erika Chanataxi MODULO: Etiquetado
Fusionado: Miriam Bravo
\o | DESCRIPCION DE LA OBSERVACIONES
OPERACION 1123|4586 | 7|8/ 9]10
1 | Trasladar al estante 0,08 | 0,07 0,07 0,08 0,07 |0,08]0,08]0,08]0,08]0,07
2 | Recoger piezas cortadas 0,2210,2110,19|0,19|0,23|0,17 (0,22 |0,17 { 0,23 | 0,20
3 |Trasladar a la mesa 0,08 | 0,08 | 0,08 0,07 |0,08]0,08]007]0,08]0,07]0,08
4 | Separar por grupos las piezas | 0,08 | 0,07 | 0,09 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,10
5 tcai’l‘;')f'car la prenda (colory |51 1001|001 | 0,01 |0,01|001|001|001 001001
6 |Revisar fallas en la tela 0,30 | 0,34 0,32 0,31 0,29 0,290,31]0,32 0,29 0,29
7 | Atar cada grupo de piezas 0,10 |0,09 0,20 | 0,24 | 0,12 | 0,10 | 0,10 | 0,22 | 0,08 | 0,08
8 | Trasladar a la mesa 0,11/0,112|0,11|0,11 /0,10| 0,211 |0,10|0,12|0,21| 0,12
HOJA DE TOMA DE DATOS
27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO: Fusionado
OPERARIO: Miriam Bravo MODULO: Fusionado
N | DESCRIPCION DE LA OBSERVACIONES
OPERACION 112 | 3| 4|5 |6 | 7] 81| 9]|10
1 | Recoger las piezas 0,04 10,03 |0,03|0,03|002|0,04|005|004|0,03]| 002
codificadas
, | Colocar cada una de las 0,02 003|002 003002002002 |003]003]| 003
piezas sobre la mesa
3 ;‘:Z‘;C”e' pelonsobrela |, 5e 16 05 | 0,05 | 0.08| 0,05 | 0,09 | 0,06 [0.12] 0,05 0.10
4 L?g;giara'afus'onadora las | 405 0,03 | 0,02]0,03] 002|002 005004002/ 003
g | Trasladar al final de la 0,04 0,05 | 0,05 |0,05|0.05 | 0,04 0,04 |0,04|0,04 | 0,04
magquina
6 |/\0rupar las piezas que salen | og | 57 031|031 | 0,27 [ 027 | 0,29 |031 0,31 | 031
de la maquina

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 3
Tiempo Estandar — Fusionado

RESUMEN

27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO | Fusionado

OPERARIO: Eth'uetadolz Er_ll_<a Chanataxi MODULO: Ethuetado

Fusionado: Miriam Bravo Fusionado

OBSERVACIONES
pd < |
, 21218 22| §
N° | DESCRIPCION DE LA OPERACION | £ | & a S| = Z| 2
O @] S e % o’ <
~ |z S|z |4k
= Fl x| | 0| "
> |
1 | Trasladar al estante 0,76 9,75/ 0,08 |1,08| 0,08 [0,06| 0,09
2 | Recoger piezas cortadas 2,0319,75(0,21|1,08| 0,22 |0,06| 0,24
3 |Trasladar a la mesa 0,7719,75|0,08 |1,08| 0,09 |0,11| 0,10
4 | Separar por grupos las piezas 0,64|9,75|0,07 {1,08| 0,07 |{0,11| 0,08
5 |Codificar la prenda (color y talla) 0,09/9,75|0,01|1,08| 0,01 {0,11| 0,01
6 |Revisar fallas en la tela 3,08/9,75|0,32|1,08| 0,34 |0,11| 0,38
7 | Atar cada grupo de piezas 1,2219,75/0,131,08| 0,14 [0,11| 0,15
8 |Trasladar a la mesa 1,11/9,75/0,11|1,08| 0,12 {0,06| 0,13
9 |Recoger las piezas codificadas 0,3419,75| 0,03 |1,08| 0,04 |0,06| 0,04
10 gz!s(;car cada una de las piezas sobre la 0.26/9.75| 003 [1.08| 003 |0.06| 0,03
11 | Colocar el pelon sobre la pieza 0,73]9,75| 0,07 |{1,08| 0,08 | 0,06 | 0,09
12 |Ingresar a la fusionadora las piezas 0,31(9,75|0,03|1,08| 0,03 [0,11| 0,04
13 | Trasladar al final de la maquina 0,4419,75|0,04 |1,08| 0,05 |0,06| 0,05
14 |Agrupar las piezas que salen de la 2,9419,75| 0,30 |1,08| 0,33 |0,06| 0,35
maquina

1,77

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 4

Margen de tolerancia — Fusionado

TABLA DE TOLERANCIA

N° DESCRIPCION DE LA OPERACION Al|A2|Bl|B2a|B2b|B2c TO;;AL
1 | Trasladar al estante 014120 0 0 6%
2 | Recoger piezas cortadas 01420 0 0 6%
3 |Trasladar a la mesa 014120 0 0 6%
4 | Separar por grupos las piezas 514120 0 0 11%
5 | Codificar la prenda (color y talla) 514120 0 0 11%
6 |Revisar fallas en la tela 514120 0 0 11%
7 | Atar cada grupo de piezas 514120 0 0 11%
8 |Trasladar a la mesa 014120 0 0 6%
9 | Recoger las piezas codificadas 01420 0 0 6%
10 | Colocar cada una de las piezas sobrelamesa | 0 [ 4 | 2 | O 0 0 6%
11 | Colocar el peldn sobre la pieza 01420 0 0 6%
12 | Ingresar a la fusionadora las piezas 51412, 0|00 11%
13 | Trasladar al final de la maquina 014120 0 0 6%
14 | Agrupar las piezas que salen de la maquina 0|42, 0|00 6%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 5
Anaélisis de valor agregado — Fusionado

ANALISIS DE VALOR

CREACIONES MILTON’'S

SUB PROCESO | Fusionado (D.3) _
PRODUCTO: Prendas codificadas y fusionadas FECHA: 26/10/2014
NO GENERAN VALOR Tiempos
N° | VAC | VAE ACTIVIDAD Efectivos
PIE| M LA (Minutos)
1 1 Trasladar al estante 0,08
2 1 Recoger piezas cortadas 0,21
3 1 Trasladar a la mesa 0,08
4 1 Separar por grupos las piezas 0,07
5 1 Caodificar la prenda (color y talla) 0,01
6 i Revisar fallas en la tela 0,32
7 1 Atar cada grupo de piezas 0,13
8 1 Trasladar a la mesa 0,11
9 1 Recoger las piezas codificadas 0,03
Colocar cada una de las piezas sobre la
10 1 mesa 0,03
11 1 Colocar el pel6n sobre la pieza 0,07
12| 1 Ingresar a la fusionadora las piezas 0,03
13 1 Trasladar al final de la maquina 0,04
1 Agrupar las piezas que salen de la
14 maquina 0,30
4 0 5101 4 110
TIEMPOS TOTALES 151
RESUMEN
Método Actual
COMPOSICION DE ACTIVIDADES No. Tiempo %
VAC |VALOR AGREGADO CLIENTE 4 0,55 36%
VAE |VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P PREPARACION 5 0,32 22%
E ESPERA 0 0,00 0%
M MOVIMIENTO 4 0,31 21%
| |INSPECCION 1 0,31 21%
A |ARCHIVO 0 0,00 0%
TT |TOTAL 14 1,51 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 0,55
IVA |INDICE DE VALOR AGREGADO 36,39%

Fuente: Creaciones Milton’s

Elaborado por: Sandra Suntaxi
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179



TABLA 1

Diagrama de flujo de procesos — Confeccion de pantalones

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD ACTQAL
N Tiempo
Operacion 22 10,74
Actividad: Confeccion de Inspeccion 0 0,00 of )

pantalon Operacion e Inspeccion | 0 0,00 l 0” 8
Transporte 16 2,18 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA

) . Espera 0 0,00

Meétodo: Actual Almacenamiento 0 0,00

. . Distancia (m.) 63
Elaborado por: Sandra Suntaxi Tiempo (min.) 12.92

2| TIEMPO on BV ‘
Z| 2z 2
, S 9l o] 0|38|86 4.7 ,
N DESCRIPCION: > > = 6‘ |0 deg o OBSERVACION
<| G| G| 5| gQeuiy g <
N > Wl gl dgurF z,:'
O|Z0 2
1 Re(}oger las piezas de 0,07 | 0,00 | 0,07
fusionado
5 | Trasladar a bodeaa 101035 | 0.00 | 035 La bodega tiene una gran distancia con
9 ’ ’ ' el modulo de corte
3 Recoggr los insumos para la 012 | 0,00 | 0.12 X
confesién
4 | Trasladar a la maquina 10 | 0,35 | 0,00 | 0,35 Trasladar a la maquina ovelock
5 Cocer gl tiro delantero del 0,06 | 0,00 | 0,06
pantalén
Cocer pieza para la
6 bragueta 0,30 | 0,00 | 0,30
7 | Trasladar a la plancha 2 | 0,06 | 0,00 | 0,06 Las piezas son trasladadas al lugar
' ' ' donde se encuentran las planchas
8 Pegar el pelon en la 0,34 | 0,00 | 0,34
bragueta
La persona encargada de sefialar las
9 | Trasladar a la mesa > 1 0.06 | 000! 0.06 prendas no tiene moldes que faciliten
' ' ' su trabajo si no que debe medir cada
una de las prendas que llegan a la mes
10 Sefialar b_ragueta para 0,09 | 0,00 | 0,09
colocar cierre
11 | Trasladar a la maquina 2 | 0,08 | 0,00 | 0,08 Las piezas son trasladadas a la
magquina recta
12 | Pegar cierres en el pantalon 1,12 | 0,09 | 1,12 Se espera por trabajo
13 | Armar pinzas posteriores 0,08 | 0,00 | 0,08
14 | Cocer espaldas del pantal6n 0,11 | 0,00 | 0,11
15 | Trasladar a la mesa 2 | 0,06 |0,00| 0,06 La pieza es trasladada a la mesa para
’ ’ ' colocar medidas
16 Coloca}r medidas en el 0,30 | 0,00 | 0.30
pantalén
17 | Trasladar a maquina 4 10,09 | 0,00 | 0,09 Se trasladada a la maquina overlock
18 Cerrar_costadosy ] 157 | 0,00 | 1,57
entrepiernas del pantalon \
19 | Trasladar a fusionado 2 | 0,08 |0,00| 0,08 X Las piezas son trasladadas a |l

fusionadora
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Recoger las pretinas de

20 ; 0,07 | 0,00 | 0,07
fusionado
21 | Trasladar a la mesa 0,08 | 0,00 | 0,08 La pieza es trasladada a mesa para
colocar medidas
Colocar medidas en la
22 pretina 0,35 | 0,00 | 0,35
23 | Pespuntar las pretinas 0,10 | 0,00 | 0,10
24 | Trasladar a la maquina 0,25 | 0,00 | 0,25 Trasladar a la maquina recta
25 | Armar pretinas 0,87 | 0,09 | 0,87 Se espera por trabajo
26 | Colocar etiquetas 0,38 | 0,00 | 0,38
27 | Trasladar a la plancha 0,19 | 0,00 | 0,19 Trasladar la pieza para ser planchada
28 | Planchar la pretina 0,13 | 0,00 | 0,13
29 | Trasladar a la mesa 0,10 | 0,00 | 0,10 La pieza es trasladada a mesa para
colocar medidas
30 Medir la pret[na para unir 0.15 | 0,00 | 0.15
con el pantalén
31 | Traslado a la maquina 0,04 | 0,00 | 0,04 Trasladar a la maquina recta
32 | Unir pretina con el pantalon 1,01 (0,10 | 1,01 Se espera por trabajo
33 Cocer el contorno de la 0,50 | 0,00 | 050
bragueta
34 | Traslado a la plancha 0,06 | 0,00 | 0,06 Trasladar la pieza para ser planchada
35 | Planchar la pretina 0,42 | 0,00 | 0,42
36 | Trasladar a la maquina 0,06 | 0,00 | 0,06 Trasladar a la maquina recta
37 | Cerrar puntas 262 | 0,10 | 2,62 La prenda es d_evuelta si tiene alguna
falla, es corregida
El traslado de las prendas terminas al
médulo de acabado es largo.
Traslado al médulo No terminan todo el proceso de
38 acabado 0,271 0,00 1 0.27 confeccidn, se envia sin terminar de

cocer los bajos del pantaldn.

Fuente: Creaciones Milton’s

Elaborado por: Sandra Suntaxi




TABLA 2

Observaciones tomadas — Confeccion de pantalones

HOJA DE TOMA DE DATOS

27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO: Confeccion de pantalones
OPERARIO: Marlene Suntaxi MODULO: Pantalones
N° DESCRIPCION'DE LA OBSERVACIONES
OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 | Recoger las piezas de fusionado | 0,06 | 0,07 | 0,07 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,07 | 0,07 | 0,07
2 | Trasladar a bodega 0,35/0,34 10,35|0,34|035|0,35|0,34|0,34|0,35]| 0,34
3 | Recoger los insumos para la 0,10 | 0,24 | 0,10 | 0,23 | 0,20 | 0,26 | 0,13 | 0,09 | 0,14 | 0,10
confesion
4 | Trasladar a la maquina 0,35 0,34 1035|0,34|0,35|0,35| 0,34 | 0,34 | 0,35 | 0,34
5 | Cocer el tiro delantero del pantalon | 0,04 | 0,08 | 0,05 | 0,10 | 0,02 | 0,07 | 0,04 | 0,08 | 0,07 | 0,05
6 | Cocer pieza para la bragueta 0,28 10,30 | 0,28 | 0,28 | 0,30 | 0,33 | 0,27 | 0,29 | 0,27 | 0,35
7 | Trasladar a la plancha 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,05 | 0,05 | 0,07
8 | Pegar el pel6n en la bragueta 0,33 10,31 0,37|0,33|0,29|0,32|0,32 032|034 | 0,34
9 | Trasladar a la mesa 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07
10 i@?féar bragueta para colocar | g 05 | .19 | 0,08 | 0,11 | 0,10 | 0,11 | 0,11 | 0,08 | 0,05 | 0,09
11 | Trasladar a la maquina 0,06 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,05 | 0,21 | 0,06
12 | Pegar cierres en el pantalon 1,20(091|1,06|1,18|1,10| 1,19 (1,13 |1,04|0,98 | 1,12
13 | Armar pinzas posteriores 0,08 | 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,09 | 0,04 | 0,08 | 0,09 | 0,08 | 0,08
14 | Cocer espaldas del pantalon 0,11 0,09 | 0,14 | 0,22 | 0,11 | 0,09 | 0,11 | 0,09 | 0,23 | 0,09
15 | Trasladar a la mesa 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07
16 | Colocar medidas en el pantalon | 0,30 | 0,27 | 0,30 | 0,29 | 0,20 | 0,29 | 0,30 | 0,38 | 0,29 | 0,32
17 | Trasladar a maquina 0,10 | 0,09 | 0,09 | 0,20 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,20 | 0,09
1g | Cerrar costados y entrepiemas | 4 o5 | 4 43 | 157 | 1,39 | 1,50 | 1,57 | 1,84 | 1,47 | 1,53 | 1,60
del pantalén
19 | Trasladar a fusionado 0,08 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,07 | 0,08 | 0,07 | 0,08
20 | Recoger las pretinas de fusionado 0,06 | 0,08 | 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07
21 | Trasladar a la mesa 0,08 | 0,07 | 0,07 | 0,07 | 0,08 | 0,08 | 0,07 | 0,08 | 0,07 | 0,08
22 | Colocar medidas en la pretina 0,34 10,34 10,34]0,35]|0,26 | 0,36 | 0,34 | 0,33 | 0,36 | 0,39
23 | Pespuntar las pretinas 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,22 | 0,10 | 0,11 | 0,07 | 0,09 | 0,13 | 0,11
24 | Trasladar a la maquina 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,24 | 0,25 | 0,24 | 0,24 | 0,24
25 | Armar pretinas 097|115/0,70|0,71|0,84|0,84|0,82|0,87|0,72| 0,85
26 | Colocar etiquetas 0,37 10,35/0,32|0,39|053|043|0,36|0,25]|0,33]| 0,35
27 | Trasladar a la plancha 0,190,20/0,19|0,19|0,19|0,19| 0,19 | 0,19 | 0,19 | 0,19
28 | Planchar la pretina 0,18 | 0,09 | 0,12 | 0,110,143 0,10 | 0,19 | 0,15 | 0,12 | 0,09
29 | Trasladar a la mesa 0,10 | 0,09 | 0,20 | 0,09 | 0,10 | 0,09 | 0,10 | 0,20 | 0,09 | 0,09
30 F'\)’;i‘t’;c:ﬁ pretina para unirconel | 4 18 | g 15 | 020 | 0,04 | 0,16 | 0,13 | 0,15 | 0,13 | 0,14 | 0,17
31 | Traslado a la maquina 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,04 | 0,04
32 | Unir pretina con el pantalon 1,11 1,00 | 0,94 0,99 | 1,08 | 1,12 | 1,01 | 0,89 | 0,79 | 0,94
33 | Cocer el contorno de la bragueta | 0,49 | 0,55 | 0,60 | 0,53 | 0,35 | 0,50 | 0,50 | 0,45 | 0,45 | 0,48
34 | Traslado a la plancha 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,05
35 | Planchar la pretina 0,46 | 0,40 | 0,40 | 0,36 | 0,34 | 0,41 | 0,45 | 0,38 | 0,36 | 0,48
36 | Trasladar a la maquina 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,05
37 | Cerrar puntas 2,77 |1 2541265219 (253220269 |235]|292]| 2,70
38 | Traslado al area de acabado 0,23 10,30 | 0,26 | 0,23 | 0,27 | 0,27 | 0,22 | 0,31 | 0,22 | 0,30

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 3
Tiempo Estandar —Confeccion de pantalones

RESUMEN
27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO: Confeccion de pantalones
OPERARIO: Marlene Suntaxi MODULO: Confeccion
OBSERVACIONES
2| ol €25 %
N DESCRIPCION DE LA OPERACION |<£ QA a 2 = <ZE .2
O oO| W | g | & g |FZ2
- o E (@] o W] \<
-2l el 2] 23| &
> — = L
1 | Recoger las piezas de fusionado 0,70 | 9,75 (0,07 | 1,08 | 0,08 | 0,06 | 0,08
2 | Trasladar a bodega 3,44 |9,75(0,35|1,08|0,38|0,06 | 041
3 | Recoger los insumos para la confesion 1,19 | 9,75| 0,12 | 1,08 | 0,13 | 0,06 | 0,14
4 | Trasladar a la maquina 3,44 |9,75(0,35|1,08|0,38|0,06 | 041
5 | Cocer el tiro delantero del pantal6n 0,61 | 975|006 1,08 |0,07]|011| 0,08
6 | Cocer pieza para la bragueta 2,95 (9,750,301 1,08|0,33|0,11 | 0,37
7 | Trasladar a la plancha 0,58 |9,75|0,06 | 1,08 | 0,06 | 0,06 | 0,07
8 | Pegar el pelon en la bragueta 3,27 19,750,334 (1,08 036|011 | 0,41
9 | Trasladar a la mesa 0,62 |9,75| 0,06 | 1,08 | 0,07 | 0,06 | 0,07
10 | Senalar bragueta para colocar cierre 0,88 |9,75(0,09 (108|010 |0,11| 0,11
11 | Trasladar a la maquina 0,75 |9,75(0,08 | 1,08 | 0,08 | 0,06 | 0,09
12 | Pegar cierres en el pantalon 10,89 | 9,75| 1,12 | 1,08 | 1,21 | 0,13 | 1,39
13 | Armar pinzas posteriores 0,74 |9,75(0,08 | 1,08 | 0,08 | 0,13 | 0,09
14 | Cocer espaldas del pantalon 106 |975|011]1,08 0,12 | 0,11 | 0,13
15 | Trasladar a la mesa 0,61 |9,75|0,06 | 1,08 | 0,07 | 0,06 | 0,07
16 | Colocar medidas en el pantal6n 2,92 (9,75|030|1,08|0,32|0,11 | 0,36
17 | Trasladar a maquina 091 | 975|009 (1,08 |010 | 0,06 | 0,11
18 | Cerrar costados y entrepiernas del pantalon 1526 | 9,75 | 157|108 | 169 | 0,11 | 1,90
19 | Trasladar a fusionado 0,75 | 9,75 0,08 | 2,08 | 0,16 | 0,06 | 0,17
20 | Recoger las pretinas de fusionado 0,65 |9,75|0,07 (1,08 | 0,07 | 0,06 | 008
21 | Trasladar a la mesa 0,75 19,750,213 | 1,08 | 0,14 | 0,06 | 0,15
22 | Colocar medidas en la pretina 341 |9,75(0,35|1,08|038]|0,11| 0,42
23 | Pespuntar las pretinas 095 |975(0,10 1,08 |0,11|0,13 | 0,12
24 | Trasladar a la maquina 240 (9,750,251 1,08| 0,27 | 0,06 | 0,28
25 | Armar pretinas 848 |9,75|087 (108|094 0,11 | 1,06
26 | Colocar etiquetas 3,67 |975(0,38|1,08|041]|0,11 | 0,46
27 | Trasladar a la plancha 190 |9,75|0,19| 1,08 | 0,21 | 0,06 | 0,22
28 | Planchar la pretina 1,28 |9,75|013|1,08|0,14 | 0,11 | 0,16
29 | Trasladar a la mesa 0,94 |9,75|0,10 | 1,08 | 0,10 | 0,06 | 0,11
30 | Medir la pretina para unir con el pantalon 1,44 1975|015 | 1,08 | 0,16 | 0,11 | 0,18
31 | Traslado a la maquina 0,41 |9,75|0,04|1,08|0,05]| 0,06 | 0,05
32 | Unir pretina con el pantal6n 9,87 |9,75|101 1,08 109|011 1,23
33 | Cocer el contorno de la bragueta 4,9 |9,75|050 108054011 | 0,61
34 | Traslado a la plancha 0,59 |9,75|0,06 | 1,08 | 0,06 | 0,06 | 0,07
35 | Planchar la pretina 4,05 |9,75|042|1,08|0,45]| 0,11 | 0,50
36 | Trasladar a la maquina 0,59 |9,75|0,06 | 1,08 | 0,07 | 0,06 | 0,07
37 | Cerrar puntas 2552 | 9,75 262|108 | 2,83 |0,11 | 3,18
38 | Traslado al area de acabado 2,59 |9,75|0,27 | 1,08 | 0,29 | 0,06 | 0,31
TOTAL 15,56

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 4

Margen de tolerancia — Confeccidn para pantalones

TABLA DE TOLERANCIA

N°|  DESCRIPCION DE LA OPERACION | A1 |A2|B1|B2a |B2b | B2c| ' Op A"
1 |Recoger las piezas de fusionado 0 1412] 0 0 0 6%
2 | Trasladar a bodega 0 |14(2] 0 0 0 6%
3 |Recoger los insumos para la confesion 0 1412] 0 0 0 6%
4 | Trasladar a la maquina 0 |14(2] 0 0 0 6%
5 |Cocer el tiro delantero del pantalon 51410] 0 2 0 11%
6 | Cocer pieza para la bragueta 51410] 0 2 0 11%
7 | Trasladar a la plancha 0 |4(2| 0 0 0 6%
8 |Pegar el pel6n en la bragueta 51410] 0 2 0 11%
9 |Trasladar a la mesa 0 |4|2] 0 0 0 6%
10 | Sefalar bragueta para colocar cierre 51410] 0 2 0 11%
11 | Trasladar a la maquina 0 |4|2| 0 0 0 6%
12 | Pegar cierres en el pantalon 5 14(12| 0 2 0 13%
13 | Armar pinzas posteriores 5 1412] 0 2 0 13%
14 | Cocer espaldas del pantalon 514(0] 0 2 0 11%
15 | Trasladar a la mesa 0 |4|2] 0 0 0 6%
16 | Colocar medidas en el pantalon 5 14(12| 0 0 0 11%
17 | Trasladar a maquina 0 |4/2] 0] 0] 0 6%
18 | Cerrar costados y entrepiernas del pantalon 514(0| 0 2 0 11%
19 | Trasladar a fusionado 0 |4|12]|0 0 0 6%
20 | Recoger las pretinas de fusionado 0 14]2| 0 0 0 6%
21 | Trasladar a la mesa 0 |4|2]0 0 0 6%
22 | Colocar medidas en la pretina 514(12] 0 0 0 11%
23 | Pespuntar las pretinas 5 1412| 0 2 0 13%
24 | Trasladar a la maquina 0 |4/2] 0] 0] 0 6%
25 | Armar pretinas 5 (4]0] 0 2 0 11%
26 | Colocar etiquetas 514(0] 0 2 0 11%
27 | Trasladar a la plancha 0 |4|2] 0] 0] 0 6%
28 | Planchar la pretina 5 14(12| 0 0 0 11%
29 | Trasladar a la mesa 0 |4|2] 0 0 0 6%

30 | Medir la pretina para unir con el pantalon 514(12| 0 0 0 11%

31 | Traslado a la maquina 0 14]2| 0 0 0 6%

32 | Unir pretina con el pantalon 51410] 0 2 0 11%

33 | Cocer el contorno de la bragueta 514]0| 0 2 0 11%

34 | Traslado a la plancha 0 |4]2] 0 0 0 6%

35 | Planchar la pretina 5(1412| 0 0 0 11%

36 | Trasladar a la maquina 0 |4]2] 0 0 0 6%

37 | Cerrar puntas 5 14|10] 0 2 0 11%

38 | Traslado al &rea de acabado 0 14]2] 0 0 0 6%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 5
Anélisis de valor agregado — Confeccion para pantalones

ANALISIS DE VALOR

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESO | Confeccidn de pantalones FECHA: 27/11/2008

PRODUCTO: |Pantalones

NO GENERAN Tiempos

N | VAC | VAE VALOR ACTIVIDAD Efectivos

PIEIM|I]|A (Minutos)
1 1 Recoger las piezas de fusionado 0,07
2 1 Trasladar a bodega 0,35
3 1 Recoger los insumos para la confesion 0.12
4 1 Trasladar a la maquina 0,35
51 1 Cocer el tiro delantero del pantalén 0,06
6 1 Cocer pieza para la bragueta 0,30
7 Trasladar a la plancha 0,06
8 1 Pegar el pelon en la bragueta 034
9 Trasladar a la mesa 0,06
10 1 Sefalar bragueta para colocar cierre 0,09
11 Trasladar a la maquina 0,08
12 1 Pegar cierres en el pantalon 112
13 1 Armar pinzas posteriores 0,08
141 1 Cocer espaldas del pantalon 0,11
15 Trasladar a la mesa 0,06
16 1 Colocar medidas en el pantalén 0.30
17 Trasladar a maquina 0,09
18| 1 Cerrar costados y entrepiernas del pantal6n 1,57
19 Trasladar a fusionado 0,08
20 Recoger las pretinas de fusionado 0,07
21 Trasladar a la mesa 0,08
22 1 Colocar medidas en la pretina 0,35
231 1 Pespuntar las pretinas 0,10
24 N Trasladar a la maquina 0,25
251 1 Armar pretinas 0,87
26| 1 Colocar etiquetas 0,38
27 Trasladar a la plancha 0,19
28 1 Planchar la pretina 0,13
29 Trasladar a la mesa 0,10
30 1 Medir la pretina para unir con el pantalon 0,15
31 Traslado a la maquina 0,04
321 1 Unir pretina con el pantalon 1,01
33| 1 Cocer el contorno de la bragueta 0,50
34 Traslado a la plancha 0,06
35 1 Planchar la pretina 042
36 Trasladar a la maquina 0,06
371 1 Cerrar puntas 2,62
38 1 Traslado al médulo acabado 027
13 0/9/0|16|0| O TOTAL 12,92
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RESUMEN

COMPOSICION DE ACTIVIDADES Método Actual
No. Tiempo %
VAC |VALOR AGREGADO CLIENTE 13 9,05 70%
VAE |VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P |PREPARACION 9 1,70 13%
E |ESPERA 0 0,00 0%
M | MOVIMIENTO 16 2,18 17%
| |INSPECCION 0 0,00 0%
A |ARCHIVO 0 0,00 0%
TT |TOTAL 38 12,92 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 9,05
IVA | INDICE DE VALOR AGREGADO 70,01%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 1

Diagrama de flujo de procesos — Confeccion de blusas

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD _ ACTL_JAL
N Tiempo
Operacion 23 15,58 .{{
Actividad: Confeccion de blusas | Inspeccion 0 0,00 ’
y chaquetas Operacion e inspeccion 0 0,00 8
Transporte 17 1,50 d l 0”
. . Espera 0 0,00 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Método: Actual Almacenamiento 0 0,00
. . Distancia (m.) 54
Elaborado por: Sandra Suntaxi Tiempo (min.) 17.08 .
TIEMPO @ @ | B0 ®HV
< Z| Z2 W4
o1 €1 2]919/2(3894 4 u
N° DESCRIPCION: Z| |k O g S159 & 2 < OBSERVACION
(|7) O w Ol | w|<wa é =
5| W 2| w| W gHyDHZ
ul °18] 2|82
1 Regoger las piezas del 0,09 | 0,00 | 0,00
fusionado
2 | Trasladar a la bodega 8 |0,23 (0,00 (0,23 La bodeg’a tiene una gran distancia
con el médulo de corte
3 Recoger_ ] insumos para la 0,09 | 0,00 | 0,09
confeccion
4 | Trasladar a la maquinarecta | 8 | 0,23 0,00 | 0,23 Trasladar a la maquina recta
5 | Realizar pinzas delanteras 0,19 {0,00 | 0,19
6 | Cocer pinzas en la espaldas 0,66 | 0,00 | 0,66
7 | Trasladar a la maquina 2 | 0,06 10,00]0,06 Trasladar a la maquina recta
8 | Pegar blandis 0,26 | 0,00 | 0,26
9 | Pespuntar blandis 1,24 10,00 | 1,24
10 | Trasladar a la plancha 4 10,10 | 0,00 | 0,10 Se plancha el blandis
Existe sola una persona encargada de
11 | Planchar blandis 0,32 {0,00 | 0,32 planchar todas las piezas que
necesitan de planchado
12 | Trasladar a la méquina 4 10,09 |0,00 0,09 Trasladar a la maquina recta
13 | Unir el sesgo a la manga 0,26 |0,00 | 0,26
14 | Preparar el pufio 0,05 | 0,00 | 0,05
15 | Trasladar a la maquina 1 | 0,04 0,00 0,04 Trasladar a la maquina recta
16 | Armar pufios 0,27 10,09 | 0,36 Esperan por trabajo
La persona encargada de sefialar las
prendas no tiene moldes que faciliten
17 | Trasladar a la mesa 1 | 0,04 |0,00]|0,04 su trabajo si no que debe medir cada
una de las prendas que llegan a la
mes
18 | Sacar las puntas de los pufios 0,08 | 0,00 | 0,08
La mesa donde se colocan medidas
19 | Trasladar a la plancha 3 | 0,10 (0,00 | 0,10 tiene una distancia significativa de la
plancha
20 | Planchar el pufio 1,05 [ 0,00 | 1,05
21 | Trasladar a la maquina 3 10,10 0,00 0,10 / Trasladar a la maquina recta
22 | Daoblar el cuello 0,66 | 0,00 | 0,66
23 | Trasladar a la mesa 2 10,04 (0,00 |0,04 \ Existe una persona encargada de
sefialar todas las piezas
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24 | Sacar las puntas del cuello 0,09 | 0,00 | 0,09
25 | Trasladar a la plancha 3 | 0,10 |0,00]0,10
26 | Planchar el cuello 0,64 | 0,00 | 0,64
27 | Trasladar a la maquina 3 | 0,06 |0,00|0,06
28 | Unir espalda con delantero 0,23 | 0,00 | 0,23
29 | Unir manga 0,66 | 0,00 | 0,66
30 | Cerrar costados 0,69 | 0,00 | 0,69
31 | Trasladar a la mesa 3 | 0,08 |0,00|0,08
32 | lgualar y cortar bajos 0,63 | 0,00 | 0,63
33 | Trasladar a la maquina 0,52 | 0,04 | 0,00 | 0,04
34 | Coser bajos 2,62 [ 0,11 2,73
35 | Trasladar a la maquina 3 | 0,06 |0,00]|0,06
36 | Cocer el pufio 1,53 0,18 | 1,71
37 | Trasladar a la maquina 2 | 0,06 |0,00|0,06
38 | Cocer el cuello con la blusa 0,71 10,00 | 0,71
39 Cocer el control  del 210 | 0,09 | 2,10

cuello/pespuntar

Trasladar la prenda
40 |terminada al modulo de| 2 | 0,06 |0,00|0,06

acabado

Se traslada el cuello para que sea
planchado

Se traslada a la maquina overlock

El doblado del bajo es pequefio por lo
que el proceso se demora.

Esperan por trabajo

Esperan por trabajo

Esperan por trabajo

La prenda es devuelta si tiene alguna
falla en la confeccion

Fuente: Creaciones Milton’s

Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 2

Observaciones tomadas — Confeccidn de blusas

HOJA DE TOMA DE DATOS

27 DE OCTUBRE DE 2014

SUBPROCESO:

Confeccidn de blusas y chaquetas

OPERARIO: |Blusas: Yolanda Campo

MODULO:

Blusas y chaquetas

N° DESCRIPCION,DE LA OBSERVACIONES

OPERACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10
1 | Recoger las piezas del fusionado | 0,08 | 0,09 | 0,10 | 0,21 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,08 | 0,09 | 0,07
2 | Trasladar a la bodega 0,22 10,23 0,23 | 0,22 | 0,23 ]0,23|0,23 | 0,23 | 0,23 | 0,23
3 | Recoger insumos para la confeccion | 0,08 | 0,09 | 0,12 | 0,07 | 0,09 | 0,11 | 0,08 | 0,09 | 0,07 | 0,09
4 | Trasladar a la maquina recta 0,23 0,22 0,22 | 0,23 |0,23|0,22|0,22 | 0,23 | 0,23 | 0,23
5 | Realizar pinzas delanteras 0,19 0,19 0,16 | 0,18 0,19 0,19 (0,18 | 0,18 | 0,19 | 0,22
6 | Cocer pinzas en la espaldas 0,60 | 0,82 |0,53|0,58]|068]|059|0,72|0,59|0,78 | 0,59
7 | Trasladar a la maquina 0,05 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,05 | 0,06
8 | Pegar blandis 0,25]0,3410,23|0,22|0,24|0,22|0,21 0,27 10,31 (0,24
9 | Pespuntar blandis 097(132]098|145|1,29|1,04|1,32|1,21|1,34|1,15
10 | Trasladar a la plancha 0,09]0,10]0,20 0,09 | 0,20 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,09
11 | Planchar blandis 0,27 10,32 0,33/0,35|0,39 | 0,32 | 0,25 | 0,24 | 0,38 | 0,30
12 | Trasladar a la maquina 0,09]0,09]0,09|0,09|0,100,09|0,09 0,10 0,09 0,09
13 | Unir el sesgo a la manga 0,28 | 0,25|0,21 | 0,28 | 0,29 | 0,26 | 0,29 | 0,21 | 0,23 | 0,19
14 | Preparar el pufio 0,06 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,04
15 | Trasladar a la maquina 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,05
16 | Armar pufios 0,38(031|033|0,37|0,39|0,35]|035|0,33|0,36 | 0,35
17 | Trasladar a la mesa 0,04 | 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,05 | 0,04 | 0,04
18 | Sacar las puntas de los pufios 0,09 | 0,11 | 0,07 | 0,06 | 0,07 | 0,06 | 0,07 | 0,04 | 0,06 | 0,10
19 | Trasladar a la plancha 0,10 | 0,09 | 0,20 | 0,09 | 0,10 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,09 | 0,10
20 | Planchar el pufio 0,89 10,96 |098|1,29|1,07|0,98]|1,04|1,05|0,93|1,06
21 | Trasladar a la maquina 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,10 | 0,09 | 0,09
22 | Doblar el cuello 0,56 | 0,80 | 0,57 | 0,62 | 0,66 | 0,75 | 0,62 | 0,61 | 0,57 | 0,67
23 | Trasladar a la mesa 0,04 | 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,04 | 0,04 ]| 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,04
24 | Sacar las puntas del cuello 0,08 | 0,09 | 0,09 | 0,07 | 0,09 | 0,08 | 0,10 | 0,07 | 0,09 | 0,09
25 | Trasladar a la plancha 0,10|0,09 | 0,20 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,09 | 0,10 | 0,09 | 0,09
26 | Planchar el cuello 0,59]0,68|0,60|057|061|0,67|0,68 059|059 0,61
27 | Trasladar a la maquina 0,05 0,06 | 0,07 |0,07|0,06 | 0,06]|0,05|0,06 0,06 0,06
28 | Unir espalda con delantero 0,210,419 |0,24 | 0,19 | 0,24 | 0,22 0,29 | 0,20 | 0,26 | 0,21
29 | Unir manga 0,56 | 0,57 10,58 |0,59 | 0,66 |0,65|0,59|0,82]|0,65|0,72
30 | Cerrar costados 0,60 0,78 | 0,65| 0,72 | 0,63 | 0,67 | 0,63 | 0,66 | 0,70 | 0,67
31 | Trasladar a la mesa 0,07 0,07 ]0,07|0,08|0,07|0,07|0,08 | 0,08 0,08 0,08
32 | lgualar y cortar bajos 0,67 | 0,53 | 0,64 | 0,60 | 0,65 | 0,54 | 0,56 | 0,62 | 0,66 | 0,68
33 | Trasladar a la maquina 0,05 | 0,05 | 0,04 | 0,04 | 0,04 |0,04|0,05|0,04|0,04|0,04
34 | Coser bajos 3,07 | 3,17 | 254 | 2,22 | 2,13 | 2,73 | 2,73 | 2,55 | 2,88 | 2,61
35 | Trasladar a la maquina 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06
36 | Cocer el puiio 150|160 |152|1,74|148 1,84 151|189 200|160
37 | Trasladar a la maquina 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,05
38 | Cocer el cuello con la blusa 0,59 (0,800,77|0,70 | 0,59 | 0,70 | 0,75 | 0,65 | 0,62 | 0,73
39 | Cocer el control del 1,65 | 2,02 | 2,64 | 1,65 | 2,20 | 1,86 | 2,04 | 2,99 | 1,53 | 2,81

cuello/pespuntar
a0 | Tasladar la prenda terminada al | ¢ | 6 o6 | .05 | 0,07 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,06 | 0,07 | 0,07
modulo de acabado

Fuente: Creaciones Milton’s

Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 3

Tiempo Estandar — Confeccidn de blusas

RESUMEN
27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO | Confeccion de blusas y chaquetas
OPERARIO: | Yolanda Campo MODULO: Blusas
OBSERVACIONES

pd @

4 | o] 9| Z é <

N° DESCRIPCION DE LA OPERACION S 8|2l Q2| 2] z
@) o o o ac é <

- o E O O Ll =

< [ O .

> [ ~

1 | Recoger las piezas del fusionado 0,88 (9,75]0,09| 1,08 0,10 | 0,06 | 0,10
2 | Trasladar a la bodega 2,28 (9,750,231 1,08 |0,25| 0,06 | 0,27
3 | Recoger insumos para la confeccion 0,89 (9,75]0,09]|1,08|0,10| 0,06 | 0,10
4 | Trasladar a la maquina recta 2,26 (9,75]0,23|1,08|0,25| 0,06 | 0,27
5 | Realizar pinzas delanteras 185 |975(019|1,08]|0,21|011| 0,23
6 | Cocer pinzas en la espaldas 6,47 (975|066 | 108|072 |0,11| 0,81
7 | Trasladar a la maquina 0,60 (9,75]0,06| 1,08 |0,07|0,11| 0,07
8 | Pegar blandis 252 |9,75|0,26|1,08|0,28|0,06| 0,30
9 | Pespuntar blandis 12,06 | 9,75|1,24 1,08 |1,34|0,11| 1,50
10 | Trasladar a la plancha 093 (9,75]0,10| 1,08 | 0,10 | 0,06 | 0,11
11 | Planchar blandis 3,15 |9,75|0,32|108|035|0,11| 0,39
12 | Trasladar a la maquina 0,90 (9,75]0,09|1,08|0,10|0,06| 0,11
13 | Unir el sesgo a la manga 250 (9,75]0,26|1,08|0,28|0,11| 0,31
14 | Preparar el pufio 0,48 [(9,75]0,05|1,08|0,05|0,09| 0,06
15 | Trasladar a la maquina 0,42 |(9,75]0,04|1,08|0,05]|0,06| 0,05
16 | Armar pufios 352 |975|0,36|108|0,39|0,11| 0,44
17 | Trasladar a la mesa 0,42 |9,75|0,04| 1,08 |0,05|0,06| 0,05
18 | Sacar las puntas de los pufios 0,73 (9,75]0,08| 1,08 |0,08|0,06| 0,09
19 | Trasladar a la plancha 093 (9,75|0,10| 1,08 | 0,10 | 0,06 | 0,11
20 | Planchar el pufio 10,25 | 9,75|1,05|1,08|1,14|0,11| 1,28
21 | Trasladar a la maquina 093 (9,75|0,10| 1,08 | 0,10 | 0,06 | 0,11
22 | Doblar el cuello 6,43 |9,75|066|108|0,71|0,11 | 0,80
23 | Trasladar a la mesa 0,43 |9,75|0,04|1,08|0,05|0,06| 0,05
24 | Sacar las puntas del cuello 0,86 |(9,75|0,09|1,08|0,10 | 0,06 | 0,10
25 | Trasladar a la plancha 093 (9,75|0,10| 1,08 | 0,10 | 0,06 | 0,11
26 | Planchar el cuello 6,19 |9,75|064|108|0,69|0,11| 0,77
27 | Trasladar a la maquina 0,61 |9,75]0,06| 1,08 0,07 |0,06| 0,07
28 | Unir espalda con delantero 2,24 19,75]0,23]1,08|0,25|0,11| 0,28
29 | Unir manga 6,39 |9,75|066|108|0,71|0,11| 0,80
30 | Cerrar costados 6,71 [9,75]0,69|108|0,74|0,11| 0,84
31 | Trasladar a la mesa 0,76 |9,75|0,08 | 1,08 | 0,08 | 0,06 | 0,09
32 | lgualar y cortar bajos 6,14 |9,75|0,63| 1,08 | 0,68 | 0,06 | 0,72
33 | Trasladar a la maquina 0,43 |9,75|0,04| 1,08 |0,05|0,06 | 0,05
34 | Coser bajos 26,62 | 9,75|2,73 11,0829 |011| 331
35 | Trasladar a la maquina 0,63 |9,75|0,06 | 1,08 |0,07|0,06| 0,07
36 | Cocer el pufio 16,67 | 9,75|1,71|1,08|1,85|0,11| 2,08
37 | Trasladar a la maquina 0,58 |9,75|0,06 | 1,08 | 0,06 006 | 0,07
38 | Cocer el cuello con la blusa 6,90 |{9,75|0,71|1,08 0,76 | 0,11 | 0,86
39 | Cocer el control del cuello/pespuntar 21,38 | 9,751 2,19 11,08 | 2,37 | 0,11 | 2,66
40 | Trasladar la prenda al mddulo de acabado 0,61 |9,75|0,06 | 1,08 0,07 |0,06| 0,07

TOTAL
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TABLA 4

Margen de tolerancia — Confeccion de blusas

TABLA DE TOLERANCIA

N°| DESCRIPCION DE LA OPERACION | Al |[A2|B1 | B2a | B2b | B2c | TOTAL %
1 | Recoger las piezas del fusionado 04| 2 0 0 0 6%
2 | Trasladar a la bodega 04| 2 0 0 0 6%
3 | Recoger insumos para la confeccion 04| 2 0 0 0 6%
4 | Trasladar a la maquina recta 0|4 2 0 0 0 6%
5 |Realizar pinzas delanteras 514|0 0 2 0 11%
6 | Cocer pinzas en la espaldas 5(14|0 0 2 0 11%
7 | Trasladar a la maquina 5 14| 2 0 0 0 11%
8 | Pegar blandis 0]141]0 0 2 0 6%
9 | Pespuntar blandis 51410 0 2 0 11%
10 | Trasladar a la plancha 0|4 2 0 0 0 6%
11 | Planchar blandis 5141 2 0 0 0 11%
12 | Trasladar a la maquina 0 | 4] 2 0 0 0 6%
13 | Unir el sesgo a la manga 514|0 0 2 0 11%
14 | Preparar el pufio 51410 0 0 0 9%
15 | Trasladar a la maquina 0|4 2 0 0 0 6%
16 | Armar pufios 51410 0 2 0 11%
17 | Trasladar a la mesa 0|42 0 0 0 6%
18 | Sacar las puntas de los pufios 0 |4 2 0 0 0 6%
19 | Trasladar a la plancha 0|4 2 0 0 0 6%
20 | Planchar el pufio 5 14| 2 0 0 0 11%
21 | Trasladar a la maquina 0|4 2 0 0 0 6%
22 | Doblar el cuello 51410 0 2 0 11%
23 | Trasladar a la mesa 01412 0 0 0 6%
24 | Sacar las puntas del cuello 0|4 2 0 0 0 6%
25 | Trasladar a la plancha 0|4 2 0 0 0 6%
26 | Planchar el cuello 5 14| 2 0 0 0 11%
27 | Trasladar a la maquina 0 |4] 2 0 0 0 6%
28 | Unir espalda con delantero 514|0 0 2 0 11%
29 | Unir manga 514|0 0 2 0 11%
30 | Cerrar costados 51410 0 2 0 11%
31 | Trasladar a la mesa 0|42 0 0 0 6%
32 | lgualar y cortar bajos 0|4 2 0 0 0 6%
33 | Trasladar a la maquina 0|4 2 0 0 0 6%
34 | Coser bajos 5(14|0 0 2 0 11%
35 | Trasladar a la maquina 0|4 2 0 0 0 6%
36 | Cocer el pufio 5140 0 2 0 11%
37 | Trasladar a la maquina 0|4 2 0 0 0 6%
38 | Cocer el cuello con la blusa 514|0 0 2 0 11%
39 | Cocer el control del cuello/pespuntar 514|0 0 2 0 11%
41 Trasladar la prenda terminada al médulo de 0lal o2 0 0 0 6%
acabado

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 5
Anélisis de valor agregado - Confeccion de blusas

ANALISIS DE VALOR

SUB PROCESO Confeccion de blusas y chaquetas FECHA: 26/10/2014
PRODUCTO: Blusas y chaquetas
NO GENERAN VALOR T1empos
No | VAC | VAE ACTIVIDAD Efectivos
PIE|M]| I |A (Minutos)
1 1 Recoger las piezas del fusionado 0,09
2 1 Trasladar a la bodega 0,23
3 1 Recoger insumos para la confeccion 0,09
4 1 Trasladar a la maquina recta 0,23
5 1 Realizar pinzas delanteras 0,19
6 1 Cocer pinzas en la espaldas 0,66
7 [1] Trasladar a la méquina 006
8 1 Pegar blandis 0,26
9 1 Pespuntar blandis 1,24
10 Trasladar a la plancha 0,10
11 1 Planchar blandis 0,32
12 Trasladar a la maquina 0,09
13 1 Unir el sesgo a la manga 0,26
14 [ 1 Preparar el pufio 0,05
15 Trasladar a la maquina 0,04
16 1 Armar pufnos 0,36
17 Trasladar a la mesa 0,04
18 1 Sacar las puntas de los pufios 0,08
19 Trasladar a la plancha 0,10
20 1 Planchar el pufio 1,05
21 Trasladar a la maquina 0,10
22 1 Doblar el cuello 0,66
23 Trasladar a la mesa 0,04
24 1 Sacar las puntas del cuello 0,09
25 Trasladar a la plancha 0,10
26 1 Planchar el cuello 0,64
27 Trasladar a la maquina 0,06
28 1 Unir espalda con delantero 0,23
29 1 Unir manga 0,66
30 1 Cerrar costados 0,69
31 Trasladar a la mesa 0,08
32 1 Igualar y cortar bajos 0,63
33 Trasladar a la maquina 0,04
34 1 Coser bajos 2,73
35 Trasladar a la maquina 0,06
36 1 Cocer el pufio 1,71
37 Trasladar a la maquina 0,06
38 |1 Cocer el cuello con la blusa 071
39 |1 Cocer el control del cuello/pespuntar 2,19
40 1 Trasladar al médulo de acabado 0,06
TIEMPOS TOTALES 17,08
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RESUMEN

COMPOSICION DE ACTIVIDADES Método Actual
No. Tiempo %
VAC | VALOR AGREGADO CLIENTE 14 | 1255 | 73%
VAE | VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
> |PREPARACION 9 3,03 18%
E |ESPERA 0 0,00 0%
M| MOVIMIENTO 17 1,50 9%
| | INSPECCION 0 0,00 0%
A |ARCHIVO 0 0,00 0%
TT | TOTAL 20 | 17,08 | 100,00%
TvA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 12,55
A | INDICE DE VALOR AGREGADO 73.44%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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ANEXO 38
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TABLA1

Diagrama de flujo de procesos — Acabado para blusas

RESUMEN PATA BLUSAS

OBJETIVO ACTIVIDAD oACT_UAL
N Tiempo °
Operacion 17 9,12 9
Actividad: Pulido, Terminado y Inspeccion 1 1,52 l OIZ 8
Planchado Operacion e inspeccion | 0 0,00 NCETRA KSR T CE LA OERENG 1A
Transporte 9 1,11
B} . Espera 0 0,00
Método: Actual Almacenamiento 0 0,00
Elaborado por: Sandra Suntaxi D_|stan0|a (T“-) 27 34
Tiempo (min.) 11,75
—[_Tevro @ m@D D[V
S
=~ z =
<| 9| o| o |8|5|2E « Gl =
N° DESCRIPCION: Sl El k| 2|2 8898 Z| |  OBSERVACION
L <
|<E 8 - O % W a5 2| <
vl W = LS alolggu F| 2
ol Y O| 2|07 2
1 | Recibir las prendas 0,03 | 0,00 | 0,03
2 | Trasladar a la maquina 2 10,04 | 0,00 | 0,04 Trasladar a la maguina
ojaladora
Senfalar la prenda para los
3 ojales 0,11 | 0,00 | 0,11
4 | Realizar ojales 0,40 | 0,00 | 0,40
5 | Trasladar a la maquina 1 {0,04|0,00]| 0,04 Trasladar a la maquina
botonera
6 | Recibir las prendas 0,02 | 0,00 | 0,02
7 | lgualar la prenda 0,06 | 0,00 | 0,06
8 | Senalar para pegar los botones 0,08 | 0,00 | 0,08
9 | Colocar el botdn en la maquina 0,03 | 0,00 | 0,03
10 | Pegar el boton 0,06 | 0,00 | 0,06
11 | Transportar a la mesa 2 10,08 |0,00]| 0,08 >
12 Reco_ger y repartir las pr(_andas 0,09 | 0,00 | 0,09 ]
terminadas a cada operaria
13 | Cortar hilos 3,86 | 0,00 | 3,86
Si la prenda tiene manchas
14 | Control de calidad 0,17 | 0,00 | 0,17 envian a lavar la prenda.
Si tiene fallas se envia al
mdbdulo correspondiente.
15 Transportar las prendas al 3 016000016
planchado
Transoortar a la mesa para La distancia que existe de
16 P P 10 | 0,16 | 0,00 | 0,16 la jefa de modulo a la
recoger las prendas
mesa es muy larga
17 | Recoger las prendas 0,04 | 0,00 | 0,04
18 Trasladar las prendas a cada 3 018000/ 0,18 x
una de las planchas
Si existe una prenda mal
planchada, el proceso de
19 | Planchar cada prenda 4,04 | 0,00 | 4,04 planchado es interrumpido
para que la prenda sea
planchada nuevamente
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20 | Colocar en armadores 0,06 | 0,00 | 0,06
21 | Colocar en los estantes 0,01 | 0,00 | 0,01
22 | Trasladar a los estantes 0,16 | 0,00 | 0,16
23 | Recoger las prendas 0,19 | 0,00 | 0,19
24 | Trasladar a la mesa 0,16 | 0,00 | 0,16
25 | Revisar las medidas, fallas 1,34 { 0,00 | 1,34
26 | Trasladar la prenda a la percha 0,11 | 0,00 | 0,11
27 | Colocar en la percha la prenda 0,06 | 0,00 | 0,06

x

\[\

Nuevamente revisan las
medidas de la prenda

Para que la prenda se
puede ser despachada por
la jefa de modulo, la
carpeta de produccion
debe estar con costos, si
no la carpeta es enviada a
contabilidad

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 2

Diagrama de flujo de procesos — Acabado para pantalones

RESUMEN PARA BLUSAS

OBJETIVO ACTIVIDAD OACT!JAL
N Tiempo
Operacion 19| 10,02 o ?
Actividad: Pulido, Terminado y Inspeccion 2 1,52 l 0” 8
Planchado Operacion e inspeccion | 0 0,00 r a )
Transporte 9 1]11 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
. . Espera 0 0,00
Método: Actual Almacenamiento 0 0,00
. . Distancia (m.) 30 34
Elaborado por: Sandra Suntaxi Tiempo (min.) 12.65
[ _meweo @ mmD D[V
£ z =
S 81 e| 9 5| afzz < s| S
N° DESCRIPCION: % e E @) 2 8 ‘8 E 5 <ZE EJ) OBSERVACION
S = N N 2 A
ol | S| 4 |E|gEgulr|=
E L O Z |0 - -
= <
1 | Recibir las prendas 0,03 | 0,00 | 0,03 \(
2 | Trasladar a la maquina 2 | 0,04 0,00 | 004 Trasladar a la maguina
ojaladora
3 Sgnalar la prenda para los 011|000 | 011
ojales
4 | Realizar ojales 0,40 | 0,00 | 0,40
5 | Trasladar a la maquina 1 10,04]0,00| 0,04 grasladar a la maquina
otonera
6 | Recibir las prendas 0,02 | 0,00 | 0,02
7 | Igualar la prenda 0,06 | 0,00 | 0,06
8 | Sefialar para pegar los botones 0,08 | 0,00 | 0,08
9 | Colocar el botén en la maquina 0,03 | 0,00 | 0,03
10 | Pegar el boton 0,06 | 0,00 | 0,06
11 | Transportar a la mesa 2 1008|000 0,08 >
12 Recqger y repartir las prgndas 0,09 | 0,00 | 0,09
terminadas a cada operaria
13 | Cortar hilos 3,86 | 0,00 | 3,86
Si la prenda tiene manchas
14 | Control de calidad 0,17 | 0,00 | 0,17 envian a lavar la prenda.
Si tiene fallas se envia al
modulo correspondiente.
15 Transportar las prendas al 3 016000016
planchado
Transportar a la mesa para La distancia que existe de
16 recoaer las prendas 10 | 0,16 | 0,00 | 0,16 la jefa de modulo a la
g P mesa es muy larga
17 | Recoger las prendas 0,04 | 0,00 | 0,04
18 Trasladar las prendas a cada 3 018000018
una de las planchas
Si existe una prenda mal
planchada, el proceso de
19 | Planchar cada prenda 4,04 | 0,00 | 4,04 planchado es interrumpido
para que la prenda sea
planchada nuevamente
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20 | Colocar en armadores 0,06 | 0,00 | 0,06
21 | Colocar en los estantes 0,01 | 0,00 | 0,01
22 | Trasladar a los estantes 0,16 | 0,00 | 0,16
23 | Recoger las prendas 0,19 | 0,00 | 0,19
24 | Cortar las basta del pantal6n 0,22 | 0,00 | 0,22
25 | Cocer el contorno de las bastas 0,29 | 0,00 | 0,29
26 | Subir el doblado de las bastas 0,39 | 0,00 | 0,39
27 | Trasladar a la mesa 0,16 | 0,00 | 0,16
28 | Revisar las medidas, fallas 1,34 | 0,00 | 1,34
29 | Trasladar la prenda a la percha 0,11 | 0,00 | 0,11
30 | Colocar en la percha la prenda 0,06 | 0,00 | 0,06

x

Nuevamente revisan las
medidas de la prenda

Para que la prenda se
puede ser despachada por
la jefa de modulo, la
carpeta de produccién
debe estar con costos, si
no la carpeta es enviada a
contabilidad

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 3

Observaciones tomadas — Acabado

HOJA DE TOMA DE DATOS

27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO | Acabado
OPERARIO: |Pulido: Lourdes Suntaxi MODULO: Pulido y terminado
OBSERVACIONES
\e | DESCRIPCION DE LA
OPERACION 112113 4|5 |6 |7 | 8] 9]|10

1 | Recibir las prendas 0,03 0,02 [0,03]0,03]0,02]0,03]0,02]0,03[0,03] 0,03

2 |Trasladar a la maquina 0,04 0,05|0,04|0,04|0,04|0,05|0,04|0,04(0,04]| 0,04

3 gjear;gla”apre”dapara'os 013/0,10[0,10| 0,16 | 0,13 |0,15| 007 | 0,08 | 0,06 | 0.11

4 |Realizar ojales 025|034 [054|0,36]034(046]0,43]0,30]050] 0,37

5 |Trasladar a la maquina 0,05| 0,04 {0,04|0,05|0,05|0,04|0,05|0,04|0,03| 0,04

6 |Recibir las prendas 0,02 0,02 [0,02]0,02]0,03[0,02]0,02]0,03]0,03] 0,02

7 |Igualar la prenda 0,09 [ 0,04 [0,03]0,04|0,06|0,06]0,20]0,05 | 0,06 | 0,04

g |Sefialar para pegar los 0,06 | 0,07 [0,11|0,07| 0,11 |0,08| 0,07 | 0,04 |0,05| 0,07
botones

g | Colocar el boton en la 0,01 | 0,02 [0,01]0,01|0,01|0,05]|0,01|0,03]|0,06| 0,05
maquina

10 | Pegar el boton 0,06 | 0,06 [0,22]0,05]0,05|0,04]0,04]0,05|003] 0,05

11 | Transportar a la mesa 0,08 0,08 |0,07|0,080,07|0,07|0,07|0,08]|0,07 0,08
Recoger vy repartir las

12 | prendas terminadas a cada 0,08 | 0,07 | 0,07 | 0,09 | 0,09 | 0,08 | 0,09 |0,08|0,10| 0,08
operaria

13 | Cortar hilos 399 (3,89 (373379 (364|367]3,99]349]400] 340

14 | Control de calidad y revisar | 151 17 1017|017 0,20 | 0,16 | 0.16 | 0,16 | 0,19 | 0,16
medidas

15 | Transportar las prendasal | o 151 017 015|016 | 0,16 | 0,16 | 0.16 | 0,16 | 0,15 | 0,16
planchado
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HOJA DE TOMA DE DATOS

27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO: Acabado
OPERARIO: Miriam Nasimba MODULDO: Planchado
\e | DESCRIPCION DE LA OBSERVACIONES
OPERACION 1 3 4 5 7 8 9 10

1 | Transportaralamesapara | 1616161016016 |0.16|017|016|016|016 | 0,15

recoger las prendas
2 | Recoger las prendas 0,04 0,02 |0,03{0,04|0,05|0,03(0,02|0,04|0,03| 0,04
g | Trasladarlas prendasacada | 5 14\ 17| 018017017017 | 0,18 |07 | 0,17 | 0,17

una de las planchas
4 | Planchar cada prenda 3,99 (3,84|3,71|3,78|3,74 (3,96 | 4,06 | 4,03 | 4,09 | 4,22
5 | Colocar en armadores 0,06 | 0,07 | 0,06 |0,07|0,04|0,05|0,06|0,06|0,05]| 0,06
6 | Colocar en los estantes 0,02/0,01{0,01(0,01/0,01|0,01|0,01|0,010|0,01] 0,01
7 | Trasladar a los estantes 0,15/0,16|0,16 | 0,16 | 0,15| 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,16 | 0,16
8 | Recoger las prendas 0,2110,27(0,25(0,16 | 0,17 0,17 0,14 | 0,24 | 0,14 | 0,19
9 |Trasladar a la mesa 016|016 |0,15|0,16 | 0,15|0,16 | 0,16 | 017 0,15 | 0,16
10 | Revisar las medidas, fallas 1,20{1,05/0,89|1,27(1,70|1,81|1,08|1,59(1,49]| 1,02
11 gg?g:%dar la prenda a la 011]011|0,11|0,11(0,12|0,10|0,11|0,11|0,11| 0,11
12 | Colocar en la percha la 0,05 | 0,06 | 0,05 | 0,06 | 0,08 | 0,05 | 0,08 | 0,06 | 0,05 | 0,05

prenda

OBSERVACIONES PARA SUBIR LA BASTA DEL PANTALON
g | Cortar las basta del 0.19] 0,19 [0.20]025]022(023|0.21|0,20|0,23|0,22
pantalon
2 bC;SCtZ;e' contorno delas | 561 31 10,3310,30(0.210,25| 026 |0,28|0.30 | 0,31
3 ﬁ;‘:’tgse' dobladodelas 14 3| 41 |034(035|0,38]0,38]041|0,380,41]0,40

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 4

Tiempo Estandar — Acabado

RESUMEN
27 DE OCTUBRE DE 2014 SUBPROCESO: Acabado
OPERARIO: [ Pulido y terminado: Lourdes Suntaxi MODULO: Pulido y terminado
Planchado: Miriam Nasimba ' Planchado
OBSERVACIONES

- e} 5 2(' g %

. . 5 = a)

N° DESCRIPCION DE LA OPERACION 5 @ B 2 E <Z,: 4

c 1| =s|g|s5|g| &

< [ O .

> [ ~

1 | Recibir las prendas 0,27 |9,75]0,03 | 1,08 | 0,03| 0,06 | 0,03
2 | Trasladar a la maquina 0,41 |9,75|0,04 | 108 |0,05]| 0,06 | 0,05
3 | Sefalar la prenda para los ojales 1,12 |1 9,75]011|1,08 |0,12 | 0,11 | 0,14
4 | Realizar ojales 3,88 | 9,750,440 | 1,08 | 0,43 | 0,11 | 0,48
5 | Trasladar a la maquina 0,43 |9,75|0,04|108|0,05]|0,11 | 0,05
6 | Recibir las prendas 0,24 |9,75]0,02 | 1,08 |0,03|0,09| 0,03
7 | lgualar la prenda 0,57 |9,75|0,06 | 1,08 | 0,06 | 0,11 | 0,07
8 | Sefialar para pegar los botones 0,73 |9,75]0,08 | 108 |0,08|0,11 | 0,09
9 | Colocar el botén en la maquina 0,26 |9,75|0,03| 1,08 |0,03|0,09| 0,03
10 | Pegar el boton 0,55 |9,75|0,06 | 1,08 | 0,06 | 0,11 | 0,07
11 | Transportar a la mesa 0,76 |9,75]0,08 1,08 | 0,08 | 0,11 | 0,09
12 Egg;%g y repartir las prendas terminadas a cada 083 | 975|009 | 108|009 006! 010
13 | Cortar hilos 37,58 | 9,75 | 3,86 | 1,08 | 4,16 | 0,11 | 4,68
14 | Control de calidad y revisar medidas 169 |975]017 (1,08 |0,19| 0,11 | 0,21
15 | Transportar las prendas al planchado 159 |975]016| 1,08 | 0,18 | 0,06 | 0,19
16 | Transportar a la mesa para recoger las prendas 160 | 975|016 | 1,08 | 0,18 | 0,06 | 0,19
17 | Recoger las prendas 0,35 |9,75|0,04 | 1,08 | 0,04 | 0,06 | 0,04
18 | Trasladar las prendas a cada una de las planchas 1,74 19751018 | 1,08 | 0,19 | 0,06 | 0,21
19 | Planchar cada prenda 39,41 | 9,75 | 4,04 | 1,08 | 437 | 0,11 | 491
20 | Colocar en armadores 0,58 |9,75|0,06 | 1,08 | 0,06 | 0,06 | 0,07
21 | Colocar en los estantes 0,11 | 9,75|0,01 | 1,08 | 0,01 |0,06 | 0,01
22 | Trasladar a los estantes 159 |9,75|0,16 | 1,08 | 0,18 | 0,06 | 0,19
23 | Recoger las prendas 1,83 |19,75]019| 1,08 | 0,20 | 0,06 | 0,22
24 | Trasladar a la mesa 159 |9,75|0,16 | 1,08 | 0,18 | 0,06 | 0,19
25 | Revisar las medidas, fallas 13,11 | 975|134 |108 | 1,45 | 0,11 | 1,63
26 | Trasladar la prenda a la percha 1,10 | 9,750,211 |1,08 | 0,12 | 0,06 | 0,13
27 | Colocar en la percha la prenda 0,60 |9,75|0,06 | 1,08 | 0,07 | 0,06 | 0,07

OBSERVACIONES PARA SUBIR LA BASTA DEL PANTALON

1 Cortar las basta del pantalon 2,13 19,75 0,22 | 1,08 | 0,24 | 0,06 | 0,25
2 Cocer el contorno de las bastas 2,80 1975|029 | 1,08 | 0,31 | 0,06 |0,33
3 Subir el doblado de las bastas 3,78 19,75|0,39 | 1,08 | 0,42 | 0,06 | 0,45

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLAS

Margen de tolerancia — Acabado

TABLA DE TOLERANCIA

N° DESCRIPCION DE LA OPERACION Al|A2|B1|B2a|B2b|B2c TO;;AL
1 | Recibir las prendas 0|42 0 0 0 6%
2 | Trasladar a la maquina 0|42 0 0 0 6%
3 | Sefialar la prenda para los ojales 51412 0 0 0 11%
4 | Realizar ojales 51410 2 0 0 11%
5 | Trasladar a la maquina 0|42 0 0 0 11%
6 | Recibir las prendas 51410 0 0 0 9%
7 | lgualar la prenda 51412 0 0 0 11%
8 | Sefialar para pegar los botones 514121 0 0 0 11%
9 | Colocar el boton en la maquina 5[40 0 0 0 9%
10 | Pegar el boton 5140 2 0 0 11%
11 | Transportar a la mesa 11%
12 Recogt_er y repartir las prendas terminadas a cada olalal o 0 0 6%
operaria
13 | Cortar hilos 5142 0 0 0 11%
14 | Control de calidad y revisar medidas 514121 0 0 0 11%
15 | Transportar las prendas al planchado 0|42 0 0 0 6%
16 | Transportar a la mesa para recoger las prendas 0|42 0 0 0 6%
17 | Recoger las prendas 0|42 0 0 0 6%
18 | Trasladar las prendas a cada una de las planchas 0|42 0 0 0 6%
19 | Planchar cada prenda 514120 0 0 11%
20 | Colocar en armadores 0412 0 0 0 6%
21 | Colocar en los estantes 0|42 0 0 0 6%
22 | Trasladar a los estantes 0|42 0 0 0 6%
23 | Recoger las prendas 0|42 0 0 0 6%
24 | Trasladar a la mesa 042 0 0 0 6%
25 | Revisar las medidas, fallas 51412 0 0 0 11%
26 | Trasladar la prenda a la percha 0|42 0 0 0 6%
27 | Colocar en la percha la prenda 0|42 0 0 0 6%
OBSERVACIONES PARA SUBIR LA BASTA DEL PANTALON
1 | Cortar las basta del pantalon 0(4]0]| 2 0 0 6%
2 | Cocer el contorno de las bastas 0(4]0]| 2 0 0 6%
3 | Subir el doblado de las bastas 0|40 2 0 0 6%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

203




TABLA 6

Anélisis de valor agregado — Acabado Blusas

ANALISIS DE VALOR

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESO | Acabado FECHA: 26/10/2014
PRODUCTO: Prendas terminadas
NO AGREGAN Tiempos
No | VAC | VAE VALOR ACTIVIDAD Efectivos
PIEIM|I |A (Minutos)
1 1 Recibir las prendas 0,03
2 1 Trasladar a la maquina 0,04
3 1 Sefalar la prenda para los ojales 0,11
4 1 Realizar ojales 0,40
5 ! Trasladar a la maquina 0,04
6 1 Recibir las prendas 0,02
7 1 Igualar la prenda 0,06
8 1 Sefialar para pegar los botones 0,08
9 Colocar el botén en la maquina 0,03
10 1 Pegar el botén 0,06
11 1 Transportar a la mesa 0,08
Recoger y repartir las prendas terminadas a
12 1 cada operaria 0,09
13 1 Cortar hilos 3,86
14 1 Control de calidad y revisar medidas 0,17
15 - Transportar las prendas al planchado 0,16
Transportar a la mesa para recoger las
16 1 prendas 0,16
17 1 Recoger las prendas 0,04
Trasladar las prendas a cada una de las
18 1 planchas 0,18
19 1 Planchar cada prenda 4,04
20 1 Colocar en armadores 0,06
21 1 Colocar en los estantes 0,01
22 1 Trasladar a los estantes 0,16
23 1 Recoger las prendas 0,19
24 1 Trasladar a la mesa 0,16
25 1 Revisar las medidas, fallas 1,34
26 1 Trasladar la prenda a la percha 0,11
27 1 Colocar en la percha la prenda 0,06
7 0 91219010
TIEMPOS TOTALES 11,75
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RESUMEN ACABADO DE BLUSAS

COMPOSICION DE ACTIVIDADES Método Actual
No. Tiempo %
VAC |VALOR AGREGADO CLIENTE 7 9,68 85%
VAE |VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P |[PREPARACION 9 0,64 6%
E  |ESPERA 2 0,05 0%
M |MOVIMIENTO 9 1,08 9%
| [INSPECCION 0 0,00 0%
A |ARCHIVO 0 0,00 0%
TT |[TOTAL 27 11,46 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 9,68
IVA | INDICE DE VALOR AGREGADO | 84.53%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 7

Anadlisis de valor agregado — Acabado Pantalones

ANALISIS DE VALOR

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESO Acabado
PRODUCTO: Prendas terminadas FECHA: 26/10/2014
No. | VAC | VAE NO AGREGAN VALOR ACTIVIDAD Effi?.‘i‘fs
P E| M |I]|A (Minutos)
1 1 Recibir las prendas 0,03
2 1 Trasladar a la maquina 0,04
3 1 Senfalar la prenda para los ojales 011
4 1 Realizar ojales 0,40
5 Trasladar a la maquina 0,04
6 1 Recibir las prendas 0,02
7 1 Igualar la prenda 0,06
8 1 Senfalar para pegar los botones 0,08
9 - Colocar el botén en la maquina 0,03
10 1 Pegar el boton 0,06
11 1 Transportar a la mesa 0,08
Recoger y repartir las prendas terminadas
12 1 a cada operaria 0,09
13 1 Cortar hilos 3.86
14 1 Control de calidad y revisar medidas 017
15 -I Transportar las prendas al planchado 0,16
Transportar a la mesa para recoger las
16 1 prendas 0,16
17 1 Recoger las prendas 0,04
Trasladar las prendas a cada una de las
18 1 planchas 0,18
19 1 Planchar cada prenda 404
20 1 Colocar en armadores 0,06
21 1 Colocar en los estantes 0,01
22 1 Trasladar a los estantes 016
23 1 Recoger las prendas 0.19
24 1 Cortar las basta del pantalon 022
25 1 Cocer el contorno de las bastas 0,29
26 1 Subir el doblado de las bastas 0,39
27 1 Trasladar a la mesa 016
28 1 Revisar las medidas, fallas 134
29 1 Trasladar la prenda a la percha 0,11
30 1 Colocar en la percha la prenda 0,06
9 0 10 | 2 9 |0] 0
TIEMPOS TOTALES 12,65
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RESUMEN ACABADO DE PANTALONES

COMPOSICION DE ACTIVIDADES Método Actual
No. Tiempo %
VAC |VALOR AGREGADO CLIENTE 9 9,68 84%
VAE |VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P |[PREPARACION 10 0,64 7%
E  |ESPERA 2 0,05 0%
M |MOVIMIENTO 9 1,08 9%
| [INSPECCION 0 0,00 0%
A |ARCHIVO 0 0,00 0%
TT |[TOTAL 30 12,65 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO | _ 10,61
IVA | INDICE DE VALOR AGREGADO | 83.89%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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ANEXO 9
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TABLA1

Diagrama de flujo de procesos propuestos— Preparacién para la confeccion

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD ACTQAL
N° Tiempo
Operacion 6 4,08
Actividad: Preparacion para | Inspeccion 0 0,00
la confeccidn Operacion e inspeccion 0 0,00 g
d 2
Transporte 1 0,07 d ‘l 0” 3
] ] ESpera 2 1,05 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Método: Propuesto Almacenamiento 0
Elaborado por: Sandra Distancia (m.) 10,00
Suntaxi Tiempo (min.) 5,20
=| Tmemo @ B E DDV
£ W 2
<0 5|86|z9 '
N - O > o 9 o|Q O d <l E .
N DESCRIPCION: =| =| £ | 0| C| 0|50 Z| | OBSERVACION
Sl ol w|o|lx oIS
= L = o|alQ2 wzuw <—('
) ol £ o)
Confirmar los insumos
1 para la confeccion 0,03 10,00 0,03 b
2 Enw_argl pedido al area 9,75 | 0,07 | 0,00 | 0,07 y
de disefio
Recibir la carpeta de
3 | produccion para 0,05 | 0,00 | 0,05 | g
despechar los insumos
4 Rea.llzar el desglose del 3230000323 »
pedido
5 | Reparar las marquillas 0,21 | 0,00 | 0,21 | X%
6 | Imprimir las marquillas 0,78 | 0,00 | 0,78 X
7 | Imprimir desglose 0,27 | 0,00 | 0,27 X
8 Anexar los document9§ a 018 | 0,00 | 0,18 Y.
la carpeta de produccion
9 Preparfar los insumos 029 | 0,08 | 038 | » Tlempo_de espera
requeridos necesario

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi

209




TABLA 2

Anadlisis de Valor Agregado Propuesto— Preparacion para la confeccion

ANALISIS DE VALOR

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESO

Preparacion para la confeccion

PRODUCTO: Preparar insumos para la confeccion FECHA:  27/10/2014
NO GENERAN VALOR .
Tiempos
No. | VAC | VAE ACTIVIDAD Efectivos
PIE|I M |T]1A (Minutos)
Confirmar los insumos para la
1 . confeccion 0,03
2 1 Enviar el pedido al area de disefio 0,07
3 1 Recibir la carpeta d_e produccién 0,05
para despechar los insumos
4 1 Realizar el desglose del pedido 3,23
5 1 Reparar las marquillas 0,21
6 1 Imprimir las marquillas 0,78
7 1 Imprimir desglose 0,27
1 Anexar los documentos a la 0.18
8 carpeta de produccion ’
9 1 Preparar los insumos requeridos 0,38
4 1 210 1 0| 1
TIEMPOS TOTALES 5,20

COMPOSICION DE ACTIVIDADES Método Actual
No. Tiempo %
VAC | VALOR AGREGADO CLIENTE 4 4,42 85%
VAE | VALOR AGREGADO EMPRESA 1 0,27 5%
P |PREPARACION 2 0,26 5%
E |ESPERA 0 0,00 0%
M | MOVIMIENTO 1 0,07 1%
| |INSPECCION 0 0,00 0%
A | ARCHIVO 1 0,18 4%
TT | TOTAL 9 520 | 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO | 4,69
IVA | INDICE DE VALOR AGREGADO | 90,06%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Preparacion para la confeccion | CODIGO: D.1
ELABORADO POR: | Sandra Suntaxi N° PAG.: ldel
1. OBJETIVO

Determinar la ficha de produccién, lo moldes y los insumos que se necesita para
confeccionar la prenda de vestir solicitada por el cliente

2. ALCANCE

El presente documento permite mantener una vision completa del subproceso de
preparacion para la confeccidn, en el cual cada una de las actividades realizadas se
encuentran detallas y analizadas

3. RESPONSABLE

Bodega: Roci6 Garcia
Disefo: Zoraida de la Cruz

4. POLITICAS

Las fichas de produccion y de bodega deben recibirse firmadas por la persona
encargada del area de Disefio.

Se debe suministrar los insumos para la confeccion en la cantidad especificada, para
lograr de esta forma desperdicios de materia prima.

Las personas autorizadas pueden ingresar a bodega.

Ser responsables con el medio ambiente y utilizar hojas recicladas.

Dar prioridad en la preparacion de los insumos para la produccion planificada
Verificar por periodos el inventario de materia prima.

Recibir las piezas de telas sobrantes y colocarlas en bodega para mantener el puesto
de trabajo limpio.

Mantener el puesto de trabajo limpio.

Realizar muestras de los nuevos productos.

Tener en muestras pequefias de las telas existentes para poder colocar en la hoja de
bodega.

5. CLIENTE

Tendido y corte
Confeccion de pantalones
Confeccion de blusas

6. ENTRADAS / INSUMOS

Pedido del cliente
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Preparacion para la confeccion | CODIGO: D.1
ELABORADO POR: | Sandra Suntaxi N° PAG.: 2de2
7. SALIDAS

¢ Insumos para la confeccion
¢ Ficha de produccién y bodega
e Moldes

8. DESCRIPCION
La preparacion para la confeccién posee procedimientos que consisten en:

Confirmar los insumos para la confeccién

Enviar el pedido al area de disefio

Recibir la carpeta de produccion para despechar los insumos
Realizar el desglose del pedido

Reparar las marquillas

Imprimir las marquillas

Imprimir desglose

Anexar los documentos a la carpeta de produccion

Preparar los insumos requeridos

9. DOCUMENTOS

¢ Ficha de produccion recibida.

10. INDICADORES

N° de despachos a tiempo

Tasade d hos a ti =
asa de aespachos a tiempo Total de despachos

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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ANEXO 10
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TABLA1

Diagrama de flujo de procesos propuestos— Tendido y corte

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD ACTL_JAL
N | Tiempo
Operacioén 12 2,39
Actividad: Tendido y Corte g‘sgre;;'g:e 0 0,00
de piezas Peracio 0 0,00 @
inspeccion ’
Transporte 1 0,18 d ‘l OIZ 8
) Espera 0 0,00
Meétodo: Propuesto Alfnacenamiento 1 0.09 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Distancia (m. 7
Elaborado por: Sandra (m.)
Suntaxi Tiempo (min.) L 2,66
ZL_TiEMPO |@ EE DV
~ Z|Z|w ;
@] O |+ z zZ
N ) g > | C 9198 89| || W )
DESCRIPCION: A= @ @) 3:) 8 8 % <Z( 2 OBSERVACION
L
I = T R A = R e
o L| S| 8| &|gaguHd
ol " O|Z|0= <
1 Recibir la tela yla_’ 0.19| 000| 0,19 X
carpeta de produccion
2 Tender papel comercio 017] 000| 017] k
sobre la mesa de corte
Extender la pieza de tela y Revisar si existen fallas en
3 revisar las medidas 0,101 0,001 0,101 k latela
4 | Eliminar cada 0,18| 0,00| 0,18| k
imperfeccion de la tela
5 | Tomar medidas 0,33| 0,00| 0,33| «
6 Cortar I_atelasegun capas 0,05| 000] 0,05/ k
necesarias
7 | Colocar el spray adhesivo 0,01| 0,00f 0,01 k
8 | Colocar el molde impreso 0,28| 0,00| 0,28 | X
9 | Cortar el exceso de papel 0,20| 0,00| 0,20| x
) ¢ El personal de limpieza
10 | Cortar las piezas 0,59| 0,00| 0,59 realiza - sus - actividades,
cuando no se esté
cortando.
11 | Recolectar los 0,09| 0,00| 0,09 v
desperdicios en una funda
12 | Agrupar los cortes 0,13]| 0,00| 0,13 ¥
13 Llenar Iz?l,flchade 0.14| 0,00| 014 X
produccion
14 Trasladar las piezas 7 1018| 0,00/ 018 «
cortadas a fusionado

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 2

Analisis de Valor Agregado Propuesto— Tendido y corte

ANALISIS DE VALOR AGREGADO

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESO  Tendido y corte (D.2)

PRODUCTO: Piezas cortadas FECHA: 27/10/2014
NO GENERAN VALOR Tiempos
No. |VAC |VAE plel m i1l a ACTIVIDAD Fl\l;lei?lﬂ:/:ss)
1 1 FF)QreocdlBlcrcli<'é})r'§ela y la carpeta de 0,19
9 1 Tender papel comercio sobre la mesa de 0,17
corte
3 1 Extender la pieza de tela 0,10
4 1 Eliminar cada imperfeccion de la tela 0,18
5 1 Tomar medidas 0,33
6 1 Cortar la tela seglin capas necesarias 0,05
7 1 Colocar el spray adhesivo 0,01
8 1 Colocar el molde impreso 0,28
9 1 Cortar el exceso de papel 0,20
10 1 Cortar las piezas 0,59
11 1 Recolectar los desperdicios en una 0,09
funda
12 1 Agrupar los cortes 0,13
13 1 Llenar la ficha de produccién 0,14
14 1 Tra_sladar las piezas cortadas a 0,18
fusionado
5 0 |[71]0 1 |0] 1
TIEMPOS TOTALES 2,66

RESUMEN
COMPOSICION DE ACTIVIDADES Método Actual
No. | Tiempo %

VAC | VALOR AGREGADO CLIENTE 5 126 | 47%
VAE | VALOR AGREGADO EMPRESA 0 000 | 0%

P |PREPARACION 7 113 | 42%

E |ESPERA 0 000 | 0%
M |MOVIMIENTO 1 018 | 7%

I |INSPECCION 0 0,00 0%
A |ARCHIVO 1 009 | 3%
T TOTAL 14 | 2,66 | 100%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO | 1,26

IVA |INDICE DE VALOR AGREGADO |47,35%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Tendido y corte

CODIGO:

D.2

ELABORADO POR: | Sandra Suntaxi

N° PAG.:

1 del

OBJETIVO

Obtener los respectivos cortes de piezas (pantalon o blusa) para la confeccion del
pedido solicitado por el cliente.

ALCANCE

El presente documento permite mantener una vision completa del subproceso de
tendido y corte, en el cual se puede visualizar el detalle y andlisis de cada una de las
actividades que se realizan en los médulos.

RESPONSABLE

Tendido: Héctor Suntaxi
Disefio: Maria Pachacama

POLITICAS

¢ Recibir el informe de materia prima (telas), firmada por la jefa de bodega.

o Realizar el informe de piezas cortadas para enviar al médulo siguiente.

e Evitar los desperdicios de materia prima.

e Colocar los instrumentos de corte en el lugar correspondiente.

o Enviar a bodega todos los sobrantes de la tela con el respectivo informe.

o Todos los informes deben estar firmados por las personas encargadas de cada
madulo.

e Colocar los grupos de las piezas cortadas en los estantes, para mantener el pasillo
libre.

e Al momento de extender la tela, observar las fallas de la tela para que sean
identificados.

CLIENTE

e Fusionado (D.3)
ENTRADAS / INSUMOS
e Ficha de produccion.

e Piezas de tela.
e Moldes.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO:

Tendido y corte

CODIGO: D.2

ELABORADO POR:

Sandra Suntaxi

N° PAG.: 2de?2

10.

Nivel de eficiencia en cortar las piezas =

Informe de materia prima (tela) recibidas.
Informe de materia prima (tela) recibidas.
Informe de piezas cortadas, enviadas ha fusionado.

Informe de materia prima (sobrante de te

SALIDAS

Piezas cortadas y agrupada.

DESCRIPCION

la) enviadas a bodega.

En el modulo de tendido y corte se deben seguir los siguientes procedimientos:

Recibir la tela y la carpeta de produccion
Tender papel comercio sobre la mesa de corte

Extender la pieza de tela

Eliminar cada imperfeccién de la tela
Tomar medidas

Cortar la tela seglin capas necesarias
Colocar el spray adhesivo

Colocar el molde impreso

Cortar el exceso de papel

Cortar las piezas

Recolectar los desperdicios en una funda
Agrupar los cortes

Llenar la ficha de produccién

Trasladar las piezas cortadas a fusionado

DOCUMENTOS

Registro de las piezas de tela subidas
Registro de piezas cortadas

INDICADORES

Cantidad de piezas cortadas en una hora

Promedio de piezas cortadas en una hora

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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ANEXO 11
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TABLA1

Diagrama de flujo de procesos propuestos — Fusionado

RESUMEN
OBJETIVO
ACTIVIDAD QACTQAL
N Tiempo
Operacién 9 0,88
Inspeccién 0 0,00
Actividad: Fusionado 'Operac|.o,n e 0 0,00 0
inspeccion ?
Transporte 4 0,32 d ‘l 0” 8
, . Espera 0 0,00 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Método: Propuesto Almacenamiento 0 0,00
Elaborado por: Sandra Distancia (m.) 9
Suntaxi Tiempo (min.) 1,19
£|__TIEMPO ; %. DV
< Q2| o| ©9|0|0O g% < | &

o . Ol 2 Bl 2151 5ed gl 4] Y .
N DESCRIPCION: > e O 2 O 5& 0 <ZE 2 OBSERVACION
L <
SlB 2 0| BEEY R el 2
« Lulj = Al ol LiaZz w| - 2‘

o O| £(07
1 | Trasladar al estante 2 10,08|0,00|0,08 X Traslado necesario
2 Recoger piezas 0,21]0,00]0,21 »®
cortadas
3 | Trasladar a la mesa 2 10,08|0,00|0,08 1 Traslado necesario
Separar por arunos el tiempo muerto desaparece
4 | parar por grup 0,07 0,00|0,07 porque no deberia parar su
as piezas - .
trabajo para tomar el masquin
5 Caodificar la prenda 0,01]000/001] %
(color y talla)
6 Atar cada grupo de 0.13]0,00/0,13 ) §
piezas
7 | Trasladar a la mesa 310,11|0,00|0,11 X Traslado necesario
8 Rec_o_ger las piezas 0,03 |0,00|0,03 X
codificadas
Colocar cada una de
9 | las piezas sobre la 0,03]0,00(0,03| x
mesa
10 | Colocar el pelon 0,07 0,00]0,07| %
sobre la pieza
Ingresar a la X
11 | fusionadora las 0,03|0,00|0,03
piezas
12 Trasladqral final de 2 |0,04|0,00|0,04 % Traslado necesario
la maquina
Agrupar las piezas
13 | que salen de la 0,30(0,00|0,30| x
maquina

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 2

Anélisis de Valor Agregado Propuesto — Fusionado

ANALISIS DE VALOR

CREACIONES MILTON’S

SUB PROCESO  Fusionado (D.3)

PRODUCTO: Prendas codificadas y fusionadas FECHA: 26/10/2014
NO GENERAN VALOR Tiempos
No. | VAC | VE ACTIVIDAD Efectivos
P E M I A (Minutos)
1 1 Trasladar al estante 0,08
2 1 Recoger piezas cortadas 0,21
3 1 Trasladar a la mesa 0,08
4 1 Separar por grupos las piezas 0,07
5 1 Codificar la prenda (color y talla) 0,01
6 1 Atar cada grupo de piezas 0,13
7 1 Trasladar a la mesa 0,11
8 Recoger las piezas codificadas 0,03
9 Colocar cada una de las piezas sobre la mesa 0,03
10 Colocar el peldn sobre la pieza 0,07
11 1 Ingresar a la fusionadora las piezas 0,03
12 1 Trasladar al final de la maquina 0,04
13 1 Agrupar las piezas que salen de la maquina 0,30
0 5 0 4 0 |0
TIEMPOS TOTALES 1,19
RESUMEN
COMPOSICION DE ACTIVIDADES Mé_todo Actual
No. Tiempo %
VAC | VALOR AGREGADO CLIENTE 4 0,55 46%
VAE | VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P PREPARACION 5 0,33 27%
E |ESPERA 0 0,00 0%
M | MOVIMIENTO 4 0,32 26%
I INSPECCION 0 0,00 0%
A | ARCHIVO 0 0,00 0%
TT |TOTAL 13 1,19 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 0,55
IVA | INDICE DE VALOR AGREGADO | 46,16%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO:

Fusionado

CODIGO:

D.3

ELABORADO POR:

Sandra Suntaxi

N° PAG.:

1 del

OBJETIVO

o Codificar cada una de las prendas por talla y tono para que sean identificadas de
forma maés fécil por las operarias de cada uno de los médulos de confeccion.

e Organizar cada una de las piezas cortadas, colocar el peldén y fusionar las prendas
gue necesiten de este proceso.

ALCANCE

El presente documento permite mantener una vision completa del subproceso de
fusionado, en el cual se puede observar de forma mas detallada los procesos que se
realizan para obtener las piezas codificadas y fusionadas.

RESPONSABLE

Etiquetado: Erika Chanataxi
Fusionado: Miriam Bravo

DEFINICION

e Peldn: es una entretela de refuerzo, se usa entre dos telas para darle mas firmeza en las
prendas de vestir.

POLITICAS

e Recibiry firmar el informe de piezas cortadas por la encargada de corte.

e Realizar control de calidad minucioso en cada una de las piezas para evitar que se
vayan con fallas a los médulos de confeccion.

e Realizar un proceso de fusionado correcto para evitar que el peldn se despegue de la
pieza.

e Mantener el puesto de trabajo limpio.

o Fusionar las piezas que tengan prioridad.

CLIENTE

e Confeccion de pantalones (D.4)
e Confeccion de blusas (D.5)
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Fusionado CODIGO: D.3
ELABORADO POR: |Sandra Suntaxi N° PAG.: 2de?2
7. ENTRADAS/INSUMOS

10.

11.

o Piezas cortadas y agrupadas
e Informe de piezas cortadas y recibidas.

SALIDAS
e Piezas codificadas y fusionadas.
DESCRIPCION

En el médulo de fusionado se debe seguir los siguientes procedimientos:

e Trasladar al estante

e Recoger piezas cortadas

e Trasladar a la mesa

e Separar por grupos las piezas

e Codificar la prenda (color y talla)

e Atar cada grupo de piezas

e Trasladar a la mesa

e Recoger las piezas codificadas

o Colocar cada una de las piezas sobre la mesa
e Colocar el peldn sobre la pieza

e Ingresar a la fusionadora las piezas

e Trasladar al final de la maquina

e Agrupar las piezas que salen de la maguina

DOCUMENTOS

o Registro de piezas codificadas
¢ Registro de piezas fusionadas

INDICADORES

N° de piezas codificadas en una hora

Nivel de eficiencia de piezas codificadas = - - —
f p f Promedio de piezas codificadas en una hora

N° de piezas fusionadas en una hora

Nivel de eficiencia de piezas fusionadas = - - -
f f Promedio de piezas fusionadas en una hora

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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ANEXO 12
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TABLA1

Diagrama de flujo de procesos propuestos — Confeccidn de pantalon

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD ACTL_JAL
N Tiempo
Operacién 22 10,36
Actividad: Confeccion de pantal6n Inspecc_lgn - — 0 0 [
Operacion e inspeccion 0 0 b/
Transporte 5 1,13 d ‘l 0” 8
Método: Actual Espera - 0 0 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Almacenamiento 0 0
. . Distancia (m.) 31
Elaborado por: Sandra Suntaxi Tiempo (min.) 11.50
z TIEMPO Ol B P>V
' 5 Sl o] 89 81838 94,7 '
N DESCRIPCION: >l 2| E| ol|Gload gxlgo OBSERVACION
< 515 5| 29wouwg<
[ O o | W d w oy s
o | 2| w|Wgu oI
0| W 2138|235 = <
1 | Recoger las piezas de fusionado 0,07 | 0,00 | 0,07 |x
2 | Trasladar a bodega 10 | 0,35 | 0,00 | 0,35 Traslado necesario
3 Recoggr los insumos para la 012 | 0,00 | 0,12 X
confesion
4 | Trasladar a la maquina overlock 10 | 0,35 | 0,00 | 0,35 ™ Traslado necesario
5 | Cocer el tiro delantero del pantal6n 0,06 | 0,00 | 0,06 | X
6 | Cocer pieza para la bragueta 0,30 | 0,00 | 0,30 | x
7 | Pegar el pelén en la bragueta 0,34 | 0,00 | 0,34 | »
8 S_eﬁalar bragueta para colocar 0,09 | 0,00 | 0,09 | »
cierre
9 | Pegar cierres en el pantalon 1,02 | 0,00 | 1,02 | »
10 | Armar pinzas posteriores 0,08 | 0,00 | 0,08 | »
11 | Cocer espaldas del pantalon 0,11 | 0,00 | 0,11 | »
12 | Colocar medidas en el pantalon 0,30 | 0,00 | 0,30 | »
13 Cerrar/costados y entrepiernas del 157 | 0,00 | 1,57 X
pantalon
14 | Trasladar a fusionado 2 |0,08|0,00 | 0,08 Traslado necesario
15 | Recoger las pretinas de fusionado 0,07 | 0,00 | 0,07 |
16 | Trasladar a mesa 2 |0,08|0,00 | 0,08 X
17 | Colocar medidas en la pretina 0,35 | 0,00 | 0,35 | x
18 | Pespuntar las pretinas 0,10 | 0,00 | 0,10 | k
19 | Armar pretinas 0,78 | 0,00 | 0,78 | k
20 | Colocar etiquetas 0,38 | 0,00 | 0,38 | k
21 | Planchar la pretina 0,13 10,00 | 0,13 | k
29 Medir/la pretina para unir con el 015 | 000 | 015 | k
pantalon
23 | Unir pretina con el pantalon 0,92 10,00 | 0,92 | k
24 | Cocer el contorno de la bragueta 0,50 | 0,00 | 0,50 | k
25 | Planchar la pretina 0,42 1000|042 | k
26 | Cerrar puntas 2,52 1000|252 Xk
27 | Traslado al mddulo de acabado 8 | 0,27 | 0,00 | 0,27 X Traslado necesario

Fuente: Creaciones Milton’s

Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 2

Anadlisis de Valor Agregado Propuesto — Confeccion de pantalon

ANALISIS DE VALOR

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESO Confeccion de pantalones

PRODUCTO: Pantalones FECHA: 27/11/2014

NO GENERAN Tiempos

No. | VAC | VEC VALOR ACTIVIDAD Efectivos

PIEIM|IT]|A (Minutos)
1 1 Recoger las piezas de fusionado 0,07
2 1 Trasladar a bodega 0,35
3 1 Recoger los insumos para la confesién 0,12
4 1 Trasladar a la maquina overlock 0,35
5 1 Cocer el tiro delantero del pantalon 0,06
6 1 Cocer pieza para la bragueta 0,30
7 1 Pegar el pelon en la bragueta 0,34
8 1 Sefialar bragueta para colocar cierre 0,09
9 1 Pegar cierres en el pantalon 1,12
10 1 Armar pinzas posteriores 0,08
11 1 Cocer espaldas del pantaldn 0,11
12 1 Colocar medidas en el pantalon 0,30
13 1 Cerrar costados y entrepiernas del pantalon 1,57
14 1 Trasladar a fusionado 0,08
15 1 Recoger las pretinas de fusionado 0,07
16 1 Trasladar a mesa 0,08
17 1 Colocar medidas en la pretina 0,35
18 1 Pespuntar las pretinas 0,10
19 1 Armar pretinas 0,78
20| 1 Colocar etiquetas 0,38
21 1 Planchar la pretina 0,13
22 1 Medir la pretina para unir con el pantalon 0,15
23 1 Unir pretina con el pantaldn 0,92
24 1 Cocer el contorno de la bragueta 0,50
25 1 Planchar la pretina 0,42
26 1 Cerrar puntas 2,52
27 1 Traslado al mddulo de acabado 0,27

13 0 8/0|16|0]|0

TIEMPOS TOTALES 11,50
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RESUMEN

. Método Actual
COMPOSICION DE ACTIVIDADES
No. |Tiempo %
VAC | VALOR AGREGADO CLIENTE 13 8,77 76%
VAE |VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P |PREPARACION 8 1,28 11%
E |ESPERA 0 0,00 0%
M [MOVIMIENTO 6 1,55 13%
| |[INSPECCION 0 0,00 0%
A | ARCHIVO 0 0,00 0%
TT |[TOTAL 27 11,60 |100,00%
TVA |[TIEMPO DE VALOR AGREGADO 8,77
IVA [INDICE DE VALOR AGREGADO 75,62%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Confeccion de pantalon CODIGO: D.4

ELABORADO POR: | Sandra Suntaxi N° PAG.: 1 del

OBJETIVO

e Confeccionar pantalones de alta calidad segun los detalles, caracteristicas indicadas
en la ficha de produccion para poder satisfacer las expectativas de los clientes.

ALCANCE

El presente documento permite mantener una vision completa del subproceso de
confeccién de pantalédn, en el cual se puede observar el anélisis de los procesos que se
siguen para confeccionar el pantalon requerido por el cliente.

RESPONSABLE

Confeccion de pantalén: Marlene Suntaxi

DEFINICION

Pretina: Correa o cinta con hebilla o broche para sujetar en la cintura ciertas
prendas de ropa.

Bragueta: Abertura que hay en la parte alta y delantera de un pantalén y que se
cierra normalmente con un cierre o botones.

POLITICAS

e Revisar cada una de las prendas confeccionadas para evitar que sean devueltas por el
maodulo de acabado.

o Evitar desperdicios de materia prima como: hilos, cierres, etiquetas.

o Safar las prendas mal confeccionar para realizar correcciones

o Mantener el puesto de trabajo organizado y limpio.

e Cuidar cada uno de los instrumentos de trabajo.

o Informar a la jefa de mddulo si hace falta algiin material para la confeccion.

o Firmar el registro de lo que es despachado por bodega.

e La jefa de modulo o su asistente son las autorizadas para retirar las piezas y los
insumos para la confeccion.

CLIENTE

e Acabado (D.6)
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Confeccion de pantalon

CODIGO:

D.4

ELABORADO POR: | Sandra Suntaxi

N° PAG.:

2de?2

ENTRADAS / INSUMOS

o Piezas codificadas y fusionadas.
¢ Insumos para la confeccion.

SALIDAS
e Pantalones confeccionados
DESCRIPCION

En el mddulo de confeccibn de pantalones se deben seguir los siguientes
procedimientos:

e Recoger las piezas de fusionado

e Trasladar a bodega

e Recoger los insumos para la confesion
o Trasladar a la maquina overlock

o Cocer el tiro delantero del pantalén

o Cocer pieza para la bragueta

e Pegar el peldn en la bragueta

o Sefialar bragueta para colocar cierre

e Pegar cierres en el pantal6n

e Armar pinzas posteriores

e Cocer espaldas del pantalon

e Colocar medidas en el pantalon

e Cerrar costados y entrepiernas del pantaldn
e Trasladar a fusionado

e Recoger las pretinas de fusionado

e Colocar medidas en la pretina

o Pespuntar las pretinas

e Armar pretinas

o Colocar etiquetas

e Planchar la pretina

e Medir la pretina para unir con el pantalon
e Unir pretina con el pantalon

e Cocer el contorno de la bragueta

e Planchar la pretina

o Cerrar puntas

e Traslado al &rea de acabado
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Confeccion de pantalon CODIGO: D.4

ELABORADO POR: | Sandra Suntaxi N° PAG.: 3de3

10. DOCUMENTOS
o Registro de pantalones confeccionados

11. INDICADORES

N° de pantalones confeccionados y defectuosos por hora
Total de pantalones confeccionados en una hora

N.Eficiencia en la confeccion de pantalones =

N° de pantalones confeccionados
Total de insumos utilizados.

N.Eficiencia en la confeccion de pantalones =

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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ANEXO 13
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TABLA1

Diagrama de flujo de procesos propuestos — Confeccién de blusa

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD c)ACTL_JAL
N Tiempo
Operacioén 22 15,05
Actividad: Confeccion de Inspeccién 0 0,00
blusas y chaquetas Operacion e inspeccion 0 0,00 o )
Transporte 3 0,53 d ‘l 0” 8
. . Espera 0 0,00 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Meétodo: Actual Almacenamiento 0 0,00
. . Distancia (m.) 18
Elaborado por: Sandra Suntaxi Tiempo (min.) 1558 ‘
4__TEmPo | @ |m[m B|§V
~] Z|Zlw
N 18 2] el 9]¢ 2189 <y v ,
o DESCRIPCION: > e O &) ) 08 i <Z( <§i OBSERVACION
S AEIEIE R EE
g Wl =|o°|8|26s=
1 | Recoger las piezas del fusionado 0,09 | 0,00 | 0,09 |x
2 | Trasladar a la bodega 810,231 0,00 | 0,23 X Traslado necesario
3 Recoger_jnsumos para la 0,09 | 0,00 | 0,09 X
confeccidn
4 | Trasladar a la maquina recta 810,23 |0,00 0,23 X Traslado necesario
5 | Realizar pinzas delanteras 0,19 | 0,00 | 0,19 | x
6 | Cocer pinzas en la espaldas 0,66 | 0,00 | 0,66 | x
7 | Pegar blandis 0,26 | 0,00 | 0,26 | x
8 | Pespuntar blandis 1,24 |1 0,00 | 1,24 | x
9 | Planchar blandis 0,32 10,00 | 0,32 | x
10 | Unir el sesgo a la manga 0,26 | 0,00 | 0,26 | x
11 | Armar pufios 0,27 | 0,00 | 0,27 | x
12 | Sacar las puntas de los pufios 0,08 | 0,00 | 0,08 | %
13 | Planchar el pufio 1,05 | 0,00 | 1,05 | x
14 | Doblar el cuello 0,66 | 0,00 | 0,66 | x
15 | Sacar las puntas del cuello 0,09 | 0,00 | 0,09 | %
16 | Planchar el cuello 0,64 | 0,00 | 0,64 | X
17 | Unir espalda con delantero 0,23 10,00 | 0,23 | X
18 | Unir manga 0,66 | 0,00 | 0,66 | X
19 | Cerrar costados 0,69 | 0,00 | 0,69 | %
20 | lgualar y cortar bajos 0,63 | 0,00 | 0,63 | X
21 | Coser bajos 2,62 | 0,00 | 262 | x
22 | Cocer el pufio 153 |0,00 | 1,53 | %
23 | Cocer el cuello con la blusa 0,71 10,00 | 0,71 | X
24 Cocer el control del 210 | 0,00 | 2,10 ) ¢
cuello/pespuntar
Trasladar la prenda
25 | terminada al mddulo de 210,06 | 0,00 | 0,06 X Traslado necesario
acabado

Fuente: Creaciones Milton’s

Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 2

Anélisis de valor agregado propuestos — Confeccion de blusa

ANALISIS DE VALOR

SUB PROCESO

Confeccion de blusas y chaquetas

PRODUCTO: Blusas y chaquetas FECHA: 26/10/2014
NO GENERAN Tiemp
VALOR 0s

No.| VAC | VAE ACTIVIDAD E\f/f)‘;“

PIEMI|A (Minut
0S)
1 1 Recoger las piezas del fusionado 0,09
2 1 Trasladar a la bodega 0,23
3 1 Recoger insumos para la confeccién 0,09
4 1 Trasladar a la maquina recta 0,23
5 1 Realizar pinzas delanteras 0,19
6 1 Cocer pinzas en la espaldas 0,66
7 1 Pegar blandis 0,26
8 1 Pespuntar blandis 1,24
9 1 Planchar blandis 0,32
10 1 Unir el sesgo a la manga 0,26
11 1 Armar pufios 0,27
12 1 Sacar las puntas de los pufios 0,08
13 1 Planchar el pufio 1,05
14 | 1 Doblar el cuello 0,66
15 1 Sacar las puntas del cuello 0,09
16 1 Planchar el cuello 0,64
17| 1 Unir espalda con delantero 0,23
18| 1 Unir manga 0,66
19| 1 Cerrar costados 0,69
20 1 Igualar y cortar bajos 0,63
21 [ 1 Coser bajos 2,62
22 | 1 Cocer el pufio 1,53
23| 1 Cocer el cuello con la blusa 0,71
24 | 1 Cocer el control del cuello/pespuntar 2,10

1 Trasladar la prenda terminada al modulo de
25 acabado 0,06
14 0| 8/0/3|0| O

TIEMPOS TOTALES 15,58
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RESUMEN

COMPOSICION DE ACTIVIDADES Metodo Actual
No. Tiempo %
VAC |VALOR AGREGADO CLIENTE 14 | 1207 7%
VAE |VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P |PREPARACION 8 2,09 10%
E  |ESPERA 0 0,00 0%
M | MOVIMIENTO 3 0,53 3%
I INSPECCION 0 0,00 0%
A |ARCHIVO 0 0,00 0%
TT |TOTAL 25 | 1558 | 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 12,07
IVA | INDICE DE VALOR AGREGADO 77.45%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Confeccién de blusas CODIGO: D.5
ELABORADO POR: |Sandra Suntaxi N° PAG.: 1 del
1. OBJETIVO

Confeccionar blusas de alta calidad segun los detalles, caracteristicas indicadas en la ficha
de produccidn para poder satisfacer las expectativas de los clientes.

2. ALCANCE

El presente documento permite mantener una vision completa del subproceso de
confeccién de blusas, en el cual se encuentra detallada cada una de las actividades que
se realizan para obtener una prenda de alta calidad.

3. RESPONSABLE

Confeccion de blusas: Yolanda Campo

4. DEFINICION

Carrete: Cilindro de madera, metal, plastico, etc., generalmente hueco y con rebordes o
discos en sus bases, que sirve para enrollar en él hilos, cables, cuerdas u otro material
flexible.

5. POLITICAS

o Revisar cada una de las prendas confeccionadas para evitar que sean devueltas por el
madulo de acabado.

e Evitar desperdicios de materia prima como: hilos, etiquetas.

o Safar las prendas mal confeccionar para realizar correcciones

e Mantener el puesto de trabajo organizado y limpio.

e Cuidar cada uno de los instrumentos de trabajo.

o Informar a la jefa de médulo si hace falta algiin material para la confeccion.

o Firmar el registro de lo que es despachado por bodega.

e La jefa de mddulo o su asistente son las autorizadas para retirar las piezas y los
insumos para la confeccion.

e Mantener el carrete en la maquina respectiva.

6. CLIENTE

e Acabado (D.6)

234




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Confeccién de blusas CODIGO: D.5

ELABORADO POR: |Sandra Suntaxi N° PAG.: 2de?2

7. ENTRADAS / INSUMOS

e Piezas codificadas y fusionadas.
e Insumos para la confeccién.

8. SALIDAS
¢ Blusas confeccionados
9. DESCRIPCION
En el mddulo de confeccién de blusas se deben seguir los siguientes procedimientos:

e Recoger las piezas del fusionado

e Trasladar a la bodega

e Recoger insumos para la confeccion
o Trasladar a la maquina recta

o Realizar pinzas delanteras

o Cocer pinzas en la espaldas

e Pegar blandis

e Pespuntar blandis

¢ Planchar blandis

e Unir el sesgo a la manga

e Armar pufios

e Sacar las puntas de los pufios

e Planchar el pufio

e Doblar el cuello

o Sacar las puntas del cuello

e Planchar el cuello

e Unir espalda con delantero

e Unir manga

o Cerrar costados

o |gualary cortar bajos

o Coser bajos

o Cocer el pufio

e Cocer el cuello con la blusa

e Cocer el control del cuello/pespuntar
e Trasladar la prenda terminada al modulo de acabado
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SUBPROCESO: Confeccidn de blusas CODIGO: D.5

ELABORADO POR: | Sandra Suntaxi N° PAG.: 3de2

10. DOCUMENTOS
o Registro de blusas confeccionadas

11. INDICADORES

N° de blusas confeccionados y defectuosos por hora

N.Eficiencia en la confeccion de blusas = -
f f Total de blusas confeccionados en una hora

N° de blusas confeccionadas

N.Eficiencia en la confeccion de pantalones = - —
f f p Total de insumos utilizados.

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA1

Diagrama de flujo de procesos propuestos — Acabado Blusa

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD oACTL'JAL
N Tiempo
Operacion 15 9,06
Actividad: Pulido, Terminado y | Inspeccion 2 1,52
Planchado Operacion e inspeccion 0 0,00 )
Transporte 7 0,99 d ‘l 0”’8
Método: Actual Espera - 0 0 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Almacenamiento 0 0
. . Distancia (m.) 24 31
Elaborado por: Sandra Suntaxi Tiempo (min.) 1157
-[__Tiewro [© mim [Def V.
~ Z | Z| w 2
i: Q (@) O] O |O Z.% | <
o . O > = ~ ololos 2 Z .
N DESCRIPCION: > - o S) &) Ol G 8 m <Z( EJ) OBSERVACION
w <
RN A RA R
<24 L = &) o |glagluk 2
a| " O|Z|0~ 2
1 | Recibir las prendas 0,03 | 0,00| 0,03 | x
2 | Trasladar a la maquina 2 10,04 | 0,00] 0,04 X
3 Sgnalar la prenda para los 011 | 000|011 ¥
ojales
4 | Realizar ojales 0,40 | 0,00| 0,40 | %
5 | Recibir las prendas 0,02 | 0,00| 0,02 | %
6 | Igualar la prenda 0,06 | 0,00| 0,06 | %
7 Sefialar para pegar los 0,08 | 000|008 | %
botones
8 | Pegar el boton 0,02 | 0,00 0,02 | x Botonera electronica
Recoger y repartir las
9 | prendas terminadas a cada 0,09 | 0,00| 0,09 | x
operaria
10 | Cortar hilos 3,86 | 0,00| 3,86 | x
11 Cont_rol de calidad y revisar 017 | 000|017 3
medidas
12 Transportar las prendas al 3 016 | 000/ 016 X
planchado
13 Transportar a la mesa para 10 | 0,16 | 0,00| 0.16 J
recoger las prendas
14 | Recoger las prendas 0,04 | 0,00] 0,04 | %
15 Trasladar las prendas a cada 3 [ 018 | 0,00/ 018 «
una de las planchas
16 | Planchar cada prenda 4,04 | 0,00]| 4,04 | x
17 | Colocar en armadores 0,06 | 0,00 0,06 | k
18 | Colocar en los estantes 0,01 | 0,00| 0,01 | X
19 | Trasladar a los estantes 4 1016 | 0,00| 0,16 X Trasporte necesario
20 | Recoger las prendas 0,19 | 0,00] 0,19 | x
21 | Trasladar a la mesa 4 1016 | 0,00| 0,16 X Trasporte necesario
22 | Revisar las medidas, fallas 1,34 | 0,00] 1,34 %
23 Trasladar la prenda a la 5 (0,11 | 0,00| 0,11 X Trasporte necesario
percha
24 Colocar en la percha la 0,06 | 000|006 | %
prenda
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TABLA 2

Diagrama de flujo de procesos propuestos — Acabado Pantalones

RESUMEN
OBJETIVO ACTIVIDAD OACTL_JAL
N Tiempo
Operacién 18 9,95
Actividad: Pulido, Terminado y Inspeccion 2 1,52 A
planchado Operacidn e inspeccion 0 0,00 9
Transporte 7 0,99 l 0” 8
; . Espera 0 0,00 NUESTRA MODA HACE LA DIFERENCIA
Meétodo: Actual Almacenamiento 0 0,00
. . Distancia (m.) 27 31
Elaborado por: Sandra Suntaxi Tiempo (min.) 12.46
E TIEMPO ‘Z IZ .—D’ V
IR R
Ne DESCRIPCION: Ol E| 2| ©]2(8/38 &z G OBSERVACION
<| O w O | ¢l oo <
L ) ol o [nd
G| E| 5| 8|9 §L8aFs
a) O|£|© <
1 | Recibir las prendas 0,03 | 0,00| 0,03 | x
2 | Trasladar a la maquina 2 | 004 | 0,00| 0,04 ¥
Sefialar la prenda para los X
3 ojales 0,11 | 0,00| 0,11
4 | Realizar ojales 0,40 0,00 0,40 | x%
5 | Recibir las prendas 0,02 0,00| 0,02 | x
6 |lgualar la prenda 0,06 0,00| 0,06 | x
7 | Senalar para pegar los botones 0,08 0,00| 0,08 | x
8 | Pegar el botdn 0,02 | 0,00] 0,02 | x Botonera electronica
9 Reco_ger y repartir las prt_andas 0,09 0,00| 0,09 | %
terminadas a cada operaria
10 | Cortar hilos 3,86 0,00] 3,86 | x
11 Con'grol de calidad y revisar 0,17 0,00| 017 x
medidas
12 Transportar las prendas al 3 | 016 0,00| 0,16 X
planchado
13 Transportar a la mesa para 10 | 016 | 0,00/ 0,16 ]
recoger las prendas
14 | Recoger las prendas 0,04 | 0,00 0,04 | x
15 Trasladar las prendas a cada 3 | 018 0,00 0,18
una de las planchas
16 | Planchar cada prenda 404 | 0,00] 404 | X
17 | Colocar en armadores 0,06 0,00] 0,06 | X
18 | Colocar en los estantes 0,01 0,00 0,01 | %
19 | Trasladar a los estantes 4 |10,16 | 000 0,16 " Trasporte necesario
20 | Recoger las prendas 0,19 | 0,00| 0,19 | x
21 | Cortar las basta del pantalon 0,22 | 0,00| 0,22 | x
22 | Cocer el contorno de las bastas 0,29 | 0,00| 0,29 | x
23 | Subir el doblado de las bastas 0,39 | 0,00] 0,39 | x
24 | Trasladar a la mesa 4 |10,16 | 000 0,16 x Trasporte necesario
25 | Revisar las medidas, fallas 1,34 | 0,00| 1,34 X
26 | Trasladar la prendaalapercha | 5 | 0,11 | 0,00| 0,11 "X Trasporte necesario
27 | Colocar en la percha la prenda 0,06 | 0,00] 0,06 | »
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TABLA 3
Anadlisis de valor agregado propuestos — Acabado Blusas

ANALISIS DE VALOR

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESO Acabado blusas

PRODUCTO: Prendas terminadas FECHA: 26/10/2014
NO AGREGAN Tiempos
No.| VAC | VAE VALOR ACTIVIDAD f,{,ff;b‘{g:
PIEIM|IT | A )
1 1 Recibir las prendas 0,03
2 1 Trasladar a la maquina 0,04
3 1 Sefialar la prenda para los ojales 0,11
4 1 Realizar ojales 0,40
6 1 Recibir las prendas 0,02
7 1 Igualar la prenda 0,06
8 1 Sefialar para pegar los botones 0,08
10| 1 Pegar el botén 0,02
Recoger y repartir las prendas
12 1 terminadas a cada operaria 0,09
13 1 Cortar hilos 3,86
Control de calidad y revisar
141 1 medidas 0,17
Transportar las prendas al
15 1 planchado 0,16
Transportar a la mesa para recoger
16 1 las prendas 0,16
17 1 Recoger las prendas 0,04
Trasladar las prendas a cada una de
18 1 las planchas 0,18
19 1 Planchar cada prenda 4,04
20 1 Colocar en armadores 0,06
21 1 Colocar en los estantes 0,01
22 1 Trasladar a los estantes 0,16
23 1 Recoger las prendas 0,19
24 1 Trasladar a la mesa 0,16
25 1 Revisar las medidas, fallas 1,34
26 1 Trasladar la prenda a la percha 0,11
27 1 Colocar en la percha la prenda 0,06
7 0 8|2|7]0] 0
TIEMPOS TOTALES 11,57
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RESUMEN

COMPOSICION DE ACTIVIDADES Metodo Actual
No. Tiempo %
VAC |VALOR AGREGADO CLIENTE 7 9,90 86%
VAE | VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P |PREPARACION 8 0,63 5%
E |ESPERA 2 0,05 0%
M | MOVIMIENTO 7 0,99 9%
| |INSPECCION 0 0,00 0%
A |ARCHIVO 0 0,00 0%
TT |TOTAL 24 | 1157 | 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 9,90
IVA |INDICE DE VALOR AGREGADO 85,57%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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TABLA 4

Anélisis de valor agregado propuestos — Acabado Pantalones

ANALISIS DE VALOR

CREACIONES MILTON'S

SUB PROCESO  Acabado
PRODUCTO: Prendas terminadas FECHA: 26/10/2014
No. [ VAC | VAE NO AGREGAN VALOR ACTIVIDAD gflsgt]f\)/%ss
Pl E M | A (Minutos)
1 1 Recibir las prendas 0,03
2 1 Trasladar a la maquina 0,04
3 1 Senfalar la prenda para los ojales 011
4 1 Realizar ojales 0,40
6 1 Recibir las prendas 0,02
7 1 Igualar la prenda 0,06
8 1 Sefalar para pegar los botones 0,08
10 1 Pegar el boton 0,02
Recoger y repartir las prendas terminadas a
12 1 cada operaria 0,09
13 1 Cortar hilos 3,86
14 1 Control de calidad y revisar medidas 017
15 1 Transportar las prendas al planchado 0,16
Transportar a la mesa para recoger las
16 1 prendas 0,16
17 1 Recoger las prendas 0,04
Trasladar las prendas a cada una de las
18 1 planchas 0,18
19 1 Planchar cada prenda 404
20 1 Colocar en armadores 0,06
21 1 Colocar en los estantes 0,01
22 1 Trasladar a los estantes 016
23 1 Recoger las prendas 0.19
24 1 Cortar las basta del pantalon 022
25 1 Cocer el contorno de las bastas 0,29
26 1 Subir el doblado de las bastas 0,39
27 1 Trasladar a la mesa 016
28 1 Revisar las medidas, fallas 1,34
29 1 Trasladar la prenda a la percha 011
30 1 Colocar en la percha la prenda 0,06
9 0 9| 2 7 0|0
TIEMPOS TOTALES 12,46
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RESUMEN

COMPOSICION DE ACTIVIDADES Metodo Actual
No. Tiempo %
VAC | VALOR AGREGADO CLIENTE 9 10,57 85%
VAE |VALOR AGREGADO EMPRESA 0 0,00 0%
P |PREPARACION 9 0,85 7%
E |ESPERA 2 0,05 0%
M | MOVIMIENTO 7 0,09 8%
| |INSPECCION 0 0,00 0%
A | ARCHIVO 0 0,00 0%
TT |TOTAL 27 | 1246 | 100,00%
TVA | TIEMPO DE VALOR AGREGADO 10,57
IVA |INDICE DE VALOR AGREGADO 84.85%

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO:

Acabado

CODIGO:

D.6

ELABORADO POR:

Sandra Suntaxi

N° PAG.:

1 del

OBJETIVO

o Realizar ojales y colocar botones en cada una de las prendas que lo requieran.

e Cortar hilos, tomar medidas y realizar un control de calidad a cada una de las prendas
confeccionadas.

e Planchary realizar control de calidad de cada una de las prendas confeccionadas.

o Dar por terminado a cada una de las prendas elaboradas.

ALCANCE

El presente documento permite mantener una vision completa del subproceso de
acabado, en cual se identifica el responsable de proceso, las entradas, salidas, las
politicas y las actividades que se deben aplicar en este modulo.

RESPONSABLE

Pulido y terminado: Lourdes Suntaxi
Planchado: Miriam Nasimba

DEFINICION

Ojales: orificio realizado en una camisa, chaqueta, abrigo o prenda similar para
abrocharla haciendo pasar a través de él un boton. El botén y el ojal configuran un tipo
de cierre textil.

POLITICAS

o Realizar un control de calidad de cada una de las prendas.

e Las prendas con falla deben ser envidas a cada uno de los médulos para que sean
corregidas.

e Lavar la prenda si esta sucia.

¢ Realizar el planchado de la prendan dependiendo de la ficha de produccién.

e Si no esta correctamente planchada la prenda, enviar a la operaria para que sea
planchada nuevamente.

o Colocar etiquetas en cada una de las prendas confeccionadas.

o Colocar en grupo las prendas dependiendo del cliente.

e La ficha de produccién debe estar con los costos de la prenda, si no consta con esta
informacion enviar al area de contabilidad.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

SUBPROCESO: Acabado CcODIGO: D.6
ELABORADO POR: |Sandra Suntaxi N° PAG.: 2de?2
6. CLIENTE

Almacenamiento

7. ENTRADAS / INSUMOS

e Pantalones.
e Blusas

8. SALIDAS

e Pantalones confeccionados
e Blusas confeccionados

9. DESCRIPCION
En el médulo de confeccidn de blusas se deben seguir los siguientes procedimientos:

o Recibir las prendas

o Trasladar a la maquina

e Sefialar la prenda para los ojales

e Realizar ojales

o Recibir las prendas

e |gualar la prenda

e Sefialar para pegar los botones

e Pegar el boton

o Recoger Y repartir las prendas terminadas a cada operaria
o Cortar hilos

e Control de calidad y revisar medidas

e Transportar las prendas al planchado

e Transportar a la mesa para recoger las prendas
e Recoger las prendas

o Trasladar las prendas a cada una de las planchas
o Planchar cada prenda

e Colocar en armadores

e Colocar en los estantes

e Trasladar a los estantes

e Recoger las prendas
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SUBPROCESO: Acabado CcODIGO: D.6

ELABORADO POR: |Sandra Suntaxi N° PAG.: 3de3

10.

11.

Trasladar las prendas a cada una de las planchas
Planchar cada prenda

Colocar en armadores

Colocar en los estantes

Trasladar a los estantes

Recoger las prendas

Trasladar a la mesa

Revisar las medidas, fallas

Trasladar la prenda a la percha

Colocar en la percha la prenda

Si el acabado se realiza para un pantalon se deben afiadir 3 actividades las cuales son:
e Cortar las basta del pantalon

e Cocer el contorno de las bastas

e Subir el doblado de las bastas

DOCUMENTOS

e Registro de prendas con control de calidad

o Registro de prendas planchadas

INDICADORES

N° de prendas terminadas en una hora

N.Eficiencia de prendas terminadas = - -
f p Promedio de prendas terminadas en una hora

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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ANEXO 15.
5°S - estandarizar

PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA BASADO EN LAS 5°S

DOCUMENTO Procedimiento de Gestion FECHA: 15 de Nov.
ELABORADO POR: Sandra Suntaxi N° PAGINA: 1. Del
1. Objetivo

Determinar un procedimiento para que todos los miembros de la empresa creen el

habito de mantener un lugar de trabajo limpio y en orden. Conservando de esta

manera un ambiente laboral agradable, para aumentar la eficiencia de los recursos y

personas.

2. Alcance

Este procedimiento se aplica a todas las personas que laboran en la empresa

Creaciones Milton’s.

3. Referencias

Herramientas del Lean Manufacturing

Las 5's

4. Definiciones

e Las 5's: se inicid en Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr lugares de

trabajo mejor organizados, mas ordenados y mas limpios de forma permanente para

lograr una mayor productividad y un mejor entorno laboral

e Auditorias: es el examen critico y sistematico que realiza una persona o grupo de

personas independientes del sistema auditado, que puede ser una persona,

organizacion, sistema, proceso, proyecto o producto.
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PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA BASADO EN LAS 5°S

DOCUMENTO Procedimiento de Gestion FECHA: 15 de Nov.

ELABORADO POR: Sandra Suntaxi N° PAGINA: 2. De2

¢ Inspecciones: método de exploracion fisica que se efectia por medio de la vista.

e Lean Manufacturing: modelo de gestién enfocado a la creacion de flujo para poder
entregar el maximo valor para los clientes, utilizando para ello los minimos recursos

necesarios.

5. Responsabilidades

e Cada operaria de la empresa serd responsable de mantener limpia y ordenada su
area de trabajo, maquinas, herramientas.

e Una vez que se utilicen las herramientas y los elementos en cada actividad, la
operaria debe colocar el insumo en el area designada.

e Mantener identificadas los recursos, herramientas.

e Realizar una limpieza de la maquinaria al iniciar el dia de trabajo. Se realizara dos
controles a la semana.

e Cada operaria debe pensar, crear y concretar ideas para mejorar el orden, la
limpieza y los procedimientos.

e Es obligacion de cada uno de los empleados de Creaciones Milton’s mejorar el
ambiente de trabajo, manteamiento limpio, agradable a la vista y comodo para

realizar las actividades designadas.

6. Recursos bésicos para mantener el orden y la limpieza

Los recursos basicos para mantener el orden y la limpieza son:
e Materiales de aseo y limpieza

e Lista de verificacion
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PROCEDIMIENTO DE ORDEN Y LIMPIEZA BASADO EN LAS 5°S

DOCUMENTO Procedimiento de Gestion FECHA: 15 de Nov.

ELABORADO POR: Sandra Suntaxi N° PAGINA: 3. De3

7. Seguimiento y control

e Las jefas de cada mddulo de la empresa conjuntamente con la encargada de produccion
realizaran un seguimiento y control del orden y limpieza de cada uno de los puestos de
trabajo

e Los documentos de inspecciones y auditorias seran entregadas al ejecutor de la herramienta

para que sea analizado y dicho analisis sera entregado al Gerente.

8. Inspecciones

Se realiza inspecciones de control visual diariamente por parte la jefa de mddulo, las operarias

deberan mantener limpios y en orden el puesto de trabajo sin descuidar sus actividades.

9. Auditorias
Se realizaran las auditorias a cada modulo cada 15 dias al inicio, conforme se vaya
desarrollando la herramienta y los resultados sean positivos la auditoria se realizara cada mes, el
tiempo de la auditoria sera decision del gerente.

10. Conservacion de la documentacion
Toda documentacidn relacionada debe ser conservada por la empresa, para poder determinar un

registro de la mejora para lograr de esta forma obtener bueno resultados en la produccion y

recompensar a las operarias.

Fuente: Creaciones Milton’s
Elaborado por: Sandra Suntaxi
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