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RESUMEN EJECUTIVO

El presente estudio plantea realizar el anlisis del proceso y control de produccion para
incrementar la productividad empresarial en el area de corte de la empresa COTTO
KNIT S.A.C. En ese sentido, tiene como objetivo general: “Proponer un plan de
mejora para los diferentes procesos del area de corte puede incrementar la
productividad de la empresa COTTON KNIT S.A.C.; el aflo 2021”. Para ello, se
recogio informacion y con el apoyo del diagrama de flujo, el diagrama de Ishikawa y
el diagrama de Pareto se realizé el diagnostico del estado situacional de la empresa.
Posteriormente, se realizé la implementacion de la propuesta en dos etapas: la primera
busca la estandarizacion de los tiempos de las 16 actividades que son parte del proceso
de corte con apoyo de un trabajo de estandarizacion de temporal y el diagrama de flujo
del proceso; asi mismo, se implementd con el apoyo de herramientas como las 5S y
Layout la mejora de la distribucion del espacio y ubicacion de maquinarias y
materiales en el area de corte. Por otro lado, los resultados muestran que después de
haber implementado la propuesta la productividad es significativamente més eficiente,
pues hay un ahorro de aproximadamente 42 horas en proceso de corte de 14 productos

referenciales.
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1 CAPITULO I. INTRODUCCION

El sector textil es un sector muy importante en la economia de Peru. Dicho
comprende una serie de actividades que utiliza el tratamiento de fibras naturales o
artificiales para la confeccion de hilos, continta con la fabricacion y acabado de telas,
y finaliza con la confeccion de prendas de vestir y otros articulos. Asi pues, la
produccién de confecciones y textiles en el Perd ha mostrado un gran aumento
significativo en el mercado internacional; ya que son percibidos como productos gran
calidad y el reconocimiento del prestigio de las fibras peruanas (PRODUCE, 2021).

Asi pues, las empresas peruanas buscan alcanzar la maxima productividad en
cada uno de sus procesos, minimizando los recursos invertidos para alcanzar los
objetivos y resultados propuestos, donde se debe tener como estrategia el aumento de
la productividad debido a que les permitira tener mayores ingresos, posicionamiento y
crecimiento en el rubro textil. Si bien, por ejemplo, durante el 2020 la produccién del
sector confecciones cay6 en -35,9% en contexto de la pandemia y el volumen de
importacion de prendas creci6 54,3%; no obstante, segun las Sociedad Nacional de
Industrias los envios del sector textil y confecciones batieron récords entre enero y
noviembre del 2021 al compararse con el 2019 y 2020, creciendo en aproximadamente
en 18,9%. Dicho aumento de exportaciones se debid en gran medida a mayor demanda
de Estados Unidos, Chile y Colombia (SNI, 2021).

En ese contexto, dada relevancia de la industria textil en diferentes ambitos
(empleo, economia) se decidio abortar el presente estudio en una empresa textil;
puntualmente este estudio presenta una propuesta de mejora que esta enfocada en el

incremento de la productividad en una empresa textil COTTON KNIT S.A.C.

Silva Cayao, Henry Pag. 10
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Asi pues, el estudio de investigacion siguiendo las recomendaciones de diferentes
expertos se ha estructurado y dividido en cinco capitulos que son presentados de la
siguiente manera:

El primer capitulo se presenta, antecedentes de la empresa, se expone la
descripcion de la realidad problemaética, la identificacion y formulacion del problema
general; asi mismo, se presentan los problemas especificos. También, en este capitulo,
esta el objetivo general y los objetivos especificos y la justificacion.

El segundo capitulo se presenta, el marco tedrico, asi mismo, se presentan los
antecedentes nacionales y los antecedentes internacionales. También, en este capitulo,
se formulan las hipotesis de la investigacion que se pretenden probar en la presente
investigacion, tanto la hipotesis general como las hipotesis especificas.

El tercer capitulo se presenta, la parte metodoldgica que incluye el enfoque,
el método, el tipo y nivel de la investigacion, y el disefio de la investigacion. Asi
mismo, se presenta la poblacién con su respectiva muestra y muestreo.

El cuarto capitulo se presenta, los resultados; aqui se presentan el
procesamiento de datos y sus resultados de acuerdo a la informacion y datos
recolectados con los instrumentos.

El quinto capitulo se presenta, las conclusiones y recomendaciones del
estudio de investigacion; y, finalmente, se presenta las referencias bibliograficas y los

anexos correspondientes.
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1.1 Antecedentes de la empresa

COTTON KNIT S.A.C. es una empresa dedicada a la produccion y
exportacion de prendas de vestir de algoddn en tejido de punto. Es una empresa
familiar fundada en junio de 1,991. Desde sus inicios el objetivo principal fue y sigue
siendo la satisfaccion de los clientes. Para ello, implementa, politicas de inversion en
infraestructura, maquinarias y equipos; asi como la constante innovacion de los
procesos y el permanente desarrollo y fortalecimiento de la cultura organizacional.

A lo largo de los afios paso de contar con 15 colaboradores a contar
actualmente con més de 2,400 colaboradores capacitados y comprometidos con la
calidad y el servicio a los clientes. Asi mismo, actualmente, se produce méas de 600,000
prendas mensuales y es una empresa verticalmente integrada. El &rea de produccion u
operaciones esta dividida en 2 grandes areas que son el area textil y el area de
confecciones. Asu vez, dichas ares se subdividen en los procesos de: tejeduria,
tintoreria, lavanderia (&rea textil); y corte, costura, bordado y estampado (area de
confeccion). Para ello, cuenta con equipos de ultima generacidn que permiten ofrecer
la mayor variedad de telas y prendas de la mejor calidad a los clientes, adatandose a
las necesidades de los clientes.

1.1.1  Misién
e Producir y exportar prendas de algodon en tejido de punto de alto valor en
calidad y servicio, con el fin de lograr la satisfaccion de nuestros clientes,
accionistas y personal.
1.1.2  Vision
e Ser reconocidos como la mejor empresa exportadora de confecciones de Peru

en calidad y servicio.

Silva Cayao, Henry Pag. 12
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e Responsabilidad y puntualidad

e Gestidn orientada al cliente

1.1.4  Organigrama de la empresa
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Figural. Organigrama general de la empresa COTTON KNIT S.A.C.
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1.1.5 Cadena de valor

! GESTION PLANIAMIENTO | !

| CALIDAD ESTRATEGICO | |

1 e e e e ————— N — i:
Y |
8 Tejeduria > Tintoreria > Lavanderia > | p
i | &
m — =

erificacion !
@) Confeciones Corte Costura Botrdadody de productos Al m
Py . estanpado terminados 1
[
i RECURSOS GESTION GESTION
! HUMANOS LOGISTICA COMERCIAL
Figura 2. Cadena de valor de la empresa COTTON KNIT S.A.C.
1.1.6  Productos que produce COTTON KNIT S.A.C.
Tabla 1.

Lista de productos de COTTON KNIT S.A.C.

CATEGORIAS

WOMEN T- SHIRTS

MEN T- SHIRTS POLO SHIRTS MEN

FAIRY TEE-1

CHANTILLY TEE

SWAN TOP

LACE MESH TEE D

BOOMERANG TEE KIMONO TEE
NEON EAGLE TEE STRIPETEED
SLASH TEE D MESSI TEE
OWL LOOK TEE D FINISH TEE
FUNKY TEE D

VIVO TEE D

STARTEE D

DRY HOOD TEE
BEATLES TEE
CAFARENA TEE

Nota: Elaboracion propia a partir de la informacion de la pagina web de la empresa

COTTON KNIT S.A.C.
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1.1.7  Disefio de productos

El &rea de disefio ofrece productos personalizados a los clientes ofreciéndoles
una asesoria en tendencia de moda y disefios con innovadoras técnicas de estampados,
bordados y accesorios, asi como diferentes e innovadores técnicas de lavado. Para esto
los disefiadores viajan frecuentemente a diferentes ferias tanto en Europa como en
Estados Unidos en busca de nuevas tendencias, colores y formas.
1.1.8  Principales clientes

e ARMANI EXCHANGE

e CUTSCLOTHING

e EDEN PARK

e GARNET HILL

e LACOSTE

e LANDS'END

e MB APPAREL SAC

e ODEM INTERNACIONAL S.A.DEC.V.
e PSYCHO BUNNY, INC.

e RALPH LAUREN CORPORATION
e VINEYARD VINES LLC.

Silva Cayao, Henry Pag. 15
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1.2 Realidad Problematica

La industria textil es uno de los sectores mas importantes de la economia
mundial; pues es generador de mas de 300 millones empleos. Esto se justifica porque
el consumo de ropa es uno de los tipos de consumo mas importantes en la vida
cotidiana de las personas; pues estos productos son considerados de primera necesidad
(Ellen MacArthur Foundation, 2017). Asi pues, en los ultimos 15 afios, el consumo de
ropa en mundo se ha duplicado y el tiempo de uso se ha reducido en un 36%. Es
oportuno mencionar, que la industria textil se ocupa principalmente del disefio, la
produccion y la distribucion de hilos, telas y prendas de vestir; utilizando, ademas,
materia prima naturales o sintéticos (Peiron, 2018).

En Latinoamericanos en paises como Colombia y México, Ecuador y Per0 el
sector textil es una de los sectores que mas impacto genera en sus economias. En dicha
region el sector textil se divide, principalmente, en la produccién de materiales textiles
y en la confeccion de prendas de vestir. Es importante mencionar, que el sector textil
en Latinoamérica tiene la ventaja de que los paises cuentan con experiencia técnica y
mano de obra calificada; no obstante, también, tienen como desventajas como: el ato
costos en mano de obra y transporte de mercancias (Silva, 2018).

En el Per( la importancia de la industria textil se refleja en cifras que reportan
que dicho sector genera alrededor de 740.000 puestos de trabajo, ya sea de forma
directa o indirecta; generando, ademas, exportaciones por unos 1.400 millones de
ddlares, representando fisicamente el 10% de la manufactura nacional. Asi mismo, es
oportuno mencionar, que el Peru es el sexto principal exportador latinoamericano,
siendo los Estados Unidos su principal cliente, con el 68% de su total (Gonzales,

2020).
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En ese contexto, a pesar, de la importancia de este sector para el Peru, las
empresas se enfrentan constantemente a una férrea competencia en el mercado textil y
bajo la presién para reducir sus costos y aumentar su productividad para no quedarse
relegados. Asi pues, las empresas tienen que enfocarse en mejorar la calidad, aumentar
la eficiencia e incrementar su rendimiento operacional (mayor productividad); siendo
las que exportadoras de textiles las que més dificultad tienen para afrontar estos
problemas. En ese sentido, dichas empresas textiles se enfrentan al reto de competir
en el mercado interno y fuera del pais con productos de origen externo, sobre todo de
los de procedencia China; por lo que, mejorar su productividad puede ayudar a que
sean mas competitivos dentro de mercado (Arias & Condori, 2020).

Con respecto a la empresa COTTON KNIT S.A.C.; esta no es ajena a esta
realidad; pues constantemente se enfrenta a problemas vinculadas a productividad para
asi responder a la demanda de sus clientes. Asi pues, como colaborador de area de
corte, hace varios afnos, puede observar que la empresa afronta una serie de dificultades
para cumplir los compromisos contractuales con sus clientes. Dichos problemas, en
general, estan vinculados en los diferentes procesos de corte, siendo estos: procesos de
corte no estandarizados acorde al requerimiento de la prenda (minutajes de corte no
estan actualizados de acuerdo al requerimiento); trabajadores no actualizados en el
manejo de maquinaria y en la manufactura de prendas mas modernas; maquinaria
desactualizada para produccion de prendas con nuevos disefios; y la deficiente
distribucion de su capacidad planta. Por ello, considerando la problematica actual de
la empresa COTTON KNIT S.A.C.; se crey0 oportuno, realizar el presente trabajo de
investigacion. Claro esta, que en el desarrollo de la investigacion se plantea una

propuesta, viable, para incrementar la productividad en la mencionada empresa.
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1.2.1 Formulacién del problema
Problema general

¢Cémo un plan de mejora para los diferentes procesos del area de corte puede

incrementar la productividad de la empresa COTTON KNIT S.A.C.; el afio 20217
Problemas especificos

1. ¢Cual es estado situacional del area de corte de la empresa COTTON KNIT

SAC; el afo 2021?

2. ¢Cuales son procesos de produccion dentro del area de corte de la empresa

COTTON KNIT SAC; el afio 2021?

3. ¢Cuales son los principales factores que influyen en la productividad del area de

corte de la empresa COTTON KNIT SAC,; el afio 20217

4. ;Cudles son criterios que se debe considerar para desarrollar un plan de mejora
que puede incrementar la productividad de la empresa COTTON KNIT SAC; el
afio 2021?
1.3 Justificacion de la investigacion
Para delimitar la justificacion del presente trabajo de investigacion, se utilizo
como referencia la definicion de Hernandez Sampieri (2014); que, basicamente,
sugiere que un proyecto de investigacion se justifica considerando los siguientes
aspectos: justificacién teorica, justificacion practica y justificacibn metodoldgica

(Hernadez & Mendoza, 2018).
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1.3.1  Justificacion Tedrica

En la actualidad el nimero de investigaciones vinculadas al incremento de la
productividad en empresas pertenecientes a la industria textil es limitada y mas
limitada es el niUmero de investigaciones vinculadas a la productividad referida al
proceso de corte de dichas empresas textiles. En ese contexto, la presente investigacion
pretende ser una referencia bibliogréfica e insumo para futuras investigaciones
enfocadas al incremento de la productividad en proceso de corte en una empresa textil.
Asi mismo, desde una perspectiva de un enfoque cualitativo espera colaborar y
fomentar un mayor nimero de investigaciones exploratorias y descriptivas referente a
la gestion de operaciones para empresas textiles en el Perd.
1.3.2  Justificacion Préactica

La justificacion practica del presente estudio tiene como finalidad
incrementar la informacién practica relacionadas al diagnéstico de la productividad de
area de corte de una empresa textil, los proceso de vinculados a dicha &rea de corte y
los factores que intervienen en el proceso de corte para tener una productividad mas
eficiente. Por otro lado, otro aspecto relevante de esta investigacion es que presenta
una propuesta de mejora para afrontar de forma efectiva la problematica de falta de
productividad en la empresa que objeto de estudio. En esa linea, puede servir de forma
practica como insumo de informacion tanto para estudiantes, empleados y empresarios
que requieran conocer mas de cerca la realidad de lo procesos productivos en empresas
textiles en el Peru.
1.3.3  Justificacion Metodoldgica

El aporte de este trabajo es la implementacién de la metodologia cientifica
para desarrollo de temas relacionados al incremento de la productividad en una

empresa textil. Asi mismo, también, el aspecto metodoldgico del presente trabajo de
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investigacion aborda diferentes temas vinculados a los métodos, herramientas e
instrumentos que pueden ayudar a incrementar la productividad en una empresa textil
con iguales caracteristicas a la empresa que es objeto de estudio en la presente
investigacion.

14 Objetivos

Objetivo general

Proponer un plan de mejora para los diferentes procesos del area de corte puede

incrementar la productividad de la empresa COTTON KNIT S.A.C.; el afio 2021.

Objetivos especificos

1. Diagnosticar el estado situacional del area de corte de la empresa COTTON

KNIT SAC; el afio 2021.

2. Determinar los procesos de produccién dentro del area de corte de la empresa

COTTON KNIT SAC; el afio 2021.

3. ldentifica los principales factores que influyen en la productividad del area de

corte de la empresa COTTON KNIT SAC,; el afio 2021.

4. ldentificar criterios que se debe considerar para desarrollar un plan de mejora que

puede incrementar la productividad de la empresa COTTON KNIT SAC; el afio

2021.
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2 CAPITULO Il. MARCO TEORICO

Analizar los conceptos béasicos de la experiencia profesional, asi como
describir y explicar las funciones de cada uno de ellos. También se deben mencionar
las limitaciones que se presentaron para el desarrollo del proyecto o problema laboral
ejecutado.
2.1 Antecedentes
2.1.1  Antecedentes nacionales

Arias & Condori (2020), en su investigacion vinculada al Modelo de Mejora
de Procesos basado en Lean Manufacturing y Distribucion de Planta para Reducir los
Tiempos de Produccion; tuvo como objetivo principal mejorar la eficiencia y
productividad en los procesos, en donde se mencionan variables que deben ser tomadas
en cuenta por las empresas. En el aspecto metodoldgico se utilizé diversas
herramientas vinculadas al incremento de la productividad como: Lean
Manufacturing, Mapa de Flujo de Valor, Sistematic Layout Planning y el Workshop.
Asi mismo, se propone la implementacion de las herramientas del Lean Manufacturing
y distribucién de planta para reorganizar los procesos de produccion, y a su vez,
establecer métodos de trabajo adecuados, mediante el disefio de un modelo de
optimizacion de tiempos en la produccion, el cual consta en 2 fases enfocadas al
proceso productivo y el personal. Como resultado de la implementacion se obtuvo una
reduccion del tiempo de produccién del 23.13% y 52.48%. del tiempo actual en el caso
de edredones y sabanas, respectivamente. De la misma manera, se mejora la
productividad del operario, aumentando en 54.31% en el caso de edredones y 53.37%
en sabanas (Mondragon & Quincho, 2020).

Hualpa (2020), en su investigacion vinculada a la Implementacion de un

Sistema de Gestion de Calidad en base a la Norma 1SO 9001:2015 para mejorar la
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productividad en el proceso de tintoreria de la linea 1 en la empresa Marsar SRL
ubicada en San Juan de Miraflores; tuvo como objetivo principal es determinar en qué
medida implementar un SGC mejora la productividad en el proceso de tintoreria en la
empresa Fabrica Marsar mediante las principales variables: costos, calidad y
eficiencia. El procedimiento de la investigacion fue realizar un diagnoéstico inicial con
el proposito de verificar el cumplimiento de la norma antes de la implementacién,
ademas se recopild informacion en funcion de reportes de produccion para determinar
el proceso més critico. Las herramientas que se utilizaron para la implementacion del
SGC fue realizar una matriz de caracterizacion del proceso, una matriz de gestion de
riesgos, manual de estandarizacion del proceso. Los resultados obtenidos demuestran
que al implementar un SGC en base a la norma mejora la productividad en el proceso
de tintoreria porque se redujo los costos en un 7.7%, se mejord la calidad en un 38%
y un aumento de la eficiencia en un 36.3% (Hualpa, 2021).

Seminario & Torres (2019), en su investigacion vinculada al diagnostico del
sector textil de las micro, pequefias y medianas empresas en el distrito de la Victoria —
Lima metropolitana; tuvo como objetivo principal la presentacion de un diagndéstico
de las MIPYMES del sector textil y recomendaciones que les permita mejorar la
productividad y la competitividad en el mercado. En el aspecto metodoldgico es de
enfoque cualitativa y utilizo como instrumento un cuestionaros que fue implementado
a través de entrevistas a profundidad a las MIPYMES del Emporio Comercial de
Gamarra, y los resultados mostraron que si existen problemas de gestion en diversas
areas. En ese sentido, los resultados evidenciaron que dichos emprendedores de las
MIPYMES del sector textil son los principales generadores de empleos en el pais y
por ende de la produccion; y se logro identificar los factores claves en cada uno de los

procesos, entre los que destacan la organizacidén, competitividad, habilidades
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gerenciales y experiencia de los fundadores en emprendimientos (Seminario & Torres,
2018).

Ugarte (2017), en su investigacion vinculada a la “implementaciéon de
innovacion tecnoldgica para mejorar la productividad en el proceso de corte de
plantillas en el &rea de desarrollo del producto de la empresa Southern Textile Network
en el afo 2016- 2017”; tuvo como objetivo principal es evaluar como la
implementacidn tecnolégica impacta la productividad de la empresa, afecta el costo de
mano de obra y como influye en los tiempos empleados en el proceso de corte de
plantillas. En el aspecto metodoldgico se presenta el analisis del proceso de corte de
plantillas donde se explica el método y procedimiento utilizado en el proceso, se
realiza el calculo del tiempo estandar y se desarrolla el diagrama de operaciones, todo
esto para ambos escenarios antes y después de implementacion de innovacion
tecnoldgica. En ese sentido, los resultados evidenciaron una mejora de productividad
en el proceso de corte de plantillas de un 129% de aumento de la produccion,
resolviendo el problema principal que es la limitada capacidad que se tenia al realizar
el proceso de forma manual; como segunda conclusion tenemos que al implementar
maquina cutting plotter logramos reducir un 56% en el costo de mano de obra; y una
reduccion de tiempo estandar de un 56% en el proceso de corte de plantillas (Ugarte,
2017).

Criollo (2019), en su investigacién vinculada a la Implementacion del sistema
de gestion de calidad 1SO 9001:2015 para la mejora de la productividad en la empresa
FABRODCIS EIRL en el area de produccién; tuvo como objetivo principal
Implementar el SGC I1SO 9001:2015, para mejorar la productividad, en la empresa
FABRODCIS EIRL. En el aspecto metodoldgico la investigacion es de tipo aplicada;

su alcance fue descriptivo y su disefio es transversal, no experimental. Por otro lado,
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los resultados evidenciaron que el implementar la ISO 9001:2015, mejora la
productividad, se evidencia en el taller en el cual alcanzo, una eficiencia de 55.26% en
el 2019 en comparacion del 2018 de 54.17% vy se evidencia en el proceso de corte en
el cual alcanzd, una eficiencia de 55.66% en el 2019 en comparacion del 2018 de
54.5%.
2.1.2  Antecedentes internacionales

Crespo (2017), en su investigacion vinculada al aumento de productividad de
la linea de confeccion de batas de cirujano en empresa textil FAMEDIC utilizando
trabajo estandarizado; tuvo como objetivo principal “Proponer un plan de mejora para
aumentar la productividad en la linea de produccion de batas de cirujano en la empresa
textil FAMEDIC, haciendo uso de la herramienta de trabajo estandarizado a los
procesos de confeccion, remate y sellado™. Asi pues, el trabajo levanta la informacion
necesaria de los procesos, estudio de los tiempos y distribucion de la planta; lo cual
fue representado en el mapa de la cadena de valor y un programa informatico de
simulacion. Asi mismo, la solucién para el aumento de la productividad consisti6 en
correcta distribucion del modulo de confeccion, optimizacion de las actividades del
proceso de remate, planificacion de requerimiento de materiales, MRP, y mejorar en
la cultura de calidad. En ese sentido, los resultados confirmaron que la mejora era
posible gracias a la simulacion de la propuesta hasta en un 27% y las ganancias netas
mensuales aumentan entre 14 y 15% (Crespo, 2017).

Doria (2018), en su investigacion vinculada al Analisis de Eficiencia del
Sector Textil y Confecciones en Colombia 2009-2015; tuvo como objetivo principal
“Evaluar la eficiencia del sector textil y confecciones en Colombia, durante el periodo
2009-2015 como herramienta para el progreso de la competitividad”. En el aspecto

metodoldgico fue elaborada con enfoque cuantitativo y tiene un alcance descriptivo;
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también, se utilizé6 DEA que es una metodologia de programacion matematica, que fue
desarrolladay se utiliza puntualmente para medir la eficiencia de un grupo de empresas
homogéneas o unidades (DMU) y diagrama de Pareto. En ese sentido, los resultados
muestran que la aplicacion del modelo DEA al sector textil y de confecciones en
Colombia, permitié demostrar que los factores externos a las condiciones propias de
las empresas tienen repercusiones en la eficiencia de las mismas, como por ejemplo
cambios tecnoldgicos, de procesos y medioambientales durante un periodo particular
de tiempo; por ello, la inyeccion de capital e inversion en tecnologias, debe realizarse
de manera cautelosa (Doria, 2018).

Ibafiez (2016), en su investigacion vinculada al disefio de propuestas de
mejora para el &rea de produccion en la empresa puerto de humos s.a.; tuvo como
objetivo principal “Desarrollar una propuesta de mejora para el area de produccion,
mediante la utilizacion de las técnicas de mejora Continua, las 5's y manufactura
esbelta, para aumentar la productividad, disminuir el desperdicio, tener un lugar de
trabajo mas limpio y aumentar la satisfaccion laboral”. En el aspecto metodoldgico se
estructuro en 4 etapas: levantamiento de proceso, evaluacion de la productividad a
través de las herramientas de mejora continua y manufactura esbelta, diagnéstico de
las 5S’s y disefio de la propuesta de mejora. con enfoque cuantitativo, no experimental
y de alcance correlacional. En ese sentido, los resultados muestran a través de
herramientas ocupadas para la evaluacion de la empresa se utilizaron siete indicadores
de gestion. Estos indicadores de gestidn sirvieron para indagar en profundidad en el
area de produccion, donde uno de los problemas mas evidentes y preocupantes, fue el
mal manejo de los insumos, debido a la poca preocupacion y mala coordinacion,
presentando una pérdida en promedio de $ 8.800.000. El cual para empresas como

Puerto de Humos S.A., es significativo en el mes (Ibafiez, 2016).
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Berrio (2019), en su investigacion vinculada a la productividad vy
exportaciones: analisis de la relacion causal en el sector manufacturero colombiano
(2005-2015); tuvo como objetivo principal es analizar la diferenciacién en los indices
de productividad laboral entre las firmas exportadoras y las no exportadoras, teniendo
en cuenta las hipdtesis de learning by exporting y Self-selection, que estudian la
relacion causal entre productividad y exportaciones para el sector manufacturero
colombiano. En aspecto metodoldgico proyecto es de tipo econométrico, debido a que
se analizara la relacion existente entre la productividad laboral del sector
manufacturero colombiano, y las variables explicativas exportaciones, stock de
capital, costos de personal ocupado, variables de control y variables relacionadas con
el proceso de transferencia tecnoldgica e inversion en investigacion y desarrollo; que
generan un impacto en el indice de productividad de la industria manufacturera
colombiana es posible la cuantificacién y medicion de la relacién causal existente entre
productividad laboral y exportaciones dentro del marco de la hip6tesis de interés
leraning by exporting y self-slection. Los resultados muestran as estimaciones indican
la existencia de evidencia empirica que respalda la hipétesis self selection, en donde
se observa que los niveles de productividad laboral aumentan en las firmas que deciden
exportar en un 23% en promedio, en comparacion con las firmas que solo se enfocan
al mercado doméstico (Berrio, 2019).

Carrillo & Rojas (2015), en su investigacion vinculada a la productividad
laboral para las pymes de confecciones; tuvo como objetivo principal “El objetivo es
evidenciar la necesidad de un modelo para aumentar la productividad laboral en pymes
del sector confecciones”. La metodologia seguida para este trabajo fue la revision de
literatura. Dicha revision, se centr6 en articulos significativos a criterio del autor, de

acuerdo con los siguientes pasos: i) Conceptualizacion de PL desde los enfoques de la
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economia, la administraciéon y la ingenieria. ii) Identificacion de aportes relevantes
sobre relacion de variables con la productividad o PL o modelos de las mismas, desde
los tres enfoques mencionados. En ese sentido, los resultados se presentan en dos
secciones. En primer lugar, se incluye la conceptualizacién sobre PL desde los
enfoques de la economia, la administracion y la ingenieria. Finalmente, se enuncian
algunos modelos y variables relacionadas con la productividad, desde los enfoques
considerados (Carrillo & Rojas, 2015).
2.2 Base teorica
2.2.1  Gestion de la productividad

La gestion de la productividad se puede conceptualizar como el proceso de
gestion que sigue las cuatro etapas o actividades del “ciclo de la productividad”:
medicién, evaluacion, planeacion y mejora. El propésito dichas actividades es
incrementar de manera continua, sistematica y consistente los niveles de
productividad, resguardando siempre la mas alta performance en materia de calidad.
Para ello, se gestiona de manera apropiada utilizacion de los recursos para asi mejorar
la posicion competitiva. Asi mismo, una adecuada Gestion de Productividad, implica
la mejora continua y sistematica en todas y cada una de las areas, sectores, actividades
y procesos que conforman la organizacién. Asi pues, la mejora en la productividad
solo podra lograr mejorando la empresa como sistema y no pretendiendo mejorar
alguna area como elemento individual (Lefcovich, 2006).
2.2.2  Productividad

Carro (2012), conceptualiza a la productividad como un indicador de la
situacion de produccion de la empresa, en un momento especifico. Asi pues, una
productividad favorable involucra la comparacidn positiva entre el nimero de recursos

usados y el nimero productos o servicios generados. Por ello, la forma de hallar dicho
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indicador dependera de la informacién que se vaya a maneja en cada organizacion
(Laureano & Mejia, 2019).

Asi mismo, la productividad, también, se puede conceptualizar como una
medida usada cominmente en las organizaciones para determinar si sé estan utilizando
eficientemente los recursos para generar un valor econémico. Es por ello, que obtener
una productividad alta, implicaria generar una mayor cantidad de valor econdmico; ya
que se optimizé el uso de los recursos para lograrlo. Por otro lado, Para Galindo y Rios
(2015) la productividad esta conceptualizada como a todo crecimiento de la
produccion que no va a implicar un aumento de trabajo, de capital o de cualquier otro
recurso intermedio que serd utilizado. Finalmente, para Fontalvo, De la Hoz y Morelos
(2017) la productividad es la relacion existente entre la cantidad total producida y los
insumos requeridos para lograr la produccion deseada (Gozales & Saman, 2020).

Es oportunos mencionar, que cuando se habla de productividad se hace referencia a
algin proceso donde intervendran diversas actividades elementos y factores con el
objetivo de tener un resultado. Asi pues, cuando exista algin tipo de mejora, se
traduciria que con menores recursos o los mismos se podra producir una mayor
cantidad (Gozales & Saman, 2020).

2.2.3  Caracteristicas de la productividad.

La productividad en sus diferentes procesos puede ser afectada directa o
indirectamente por diversos factores. Dichos factores pueden ser: tecnoldgico, gestion
organizacional y humano. Asi pues, os factores tecnoldgicos hacen referencia a las
maquinas y equipos necesarios que apoyan la transformacion de la materia prima. Los
factores de la gestion organizacional estan conformados por los métodos y
procedimientos que afectan la productividad de la organizacién; finalmente, el factor

humano es el factor vital en el proceso productivo; es aquel que da funcionamiento a
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la empresa debido las competencias durar y blandas de los colaboradores (Gamarra,
2017).
2.2.4  Tipos de productividad.

Fontalvo, De la Hoz, Morelos (2017) resaltan que este
indicador(productividad) puede ser hallado por diferentes aspectos, a esto conlleva a
tener diversos tipos de productividad (Gozales & Samén, 2020). A continuacion, se
presenta 2 tipos de productividad:

a. La productividad total: es aquella que involucra a todos los recursos utilizados en
el proceso de produccién (entradas).
La férmula es la siguiente:
e Productividad total = Salida total /[Entrada total
e Productividad total = Eficiencia * calidad
e Productividad total = (Tiempo real de Produccion | Tiempo disponible
de produccién) * (Produccién real Produccion / Planificada)
b. La productividad parcial: es la relacion existente de la produccion total de la
empresa (salidas) con un recurso utilizado en particular, esta puede ser por ejemplo
recurso humano o el capital utilizado. Las férmulas son las siguientes:
e Productividad parcial = Salida total | Una entrada
e Productividad laboral = Produccion mensual / (# de operarios * Horas
producidas * Dias laborables)
2.2.5 Importanciay beneficios.

La productividad es un indicador importante de cada organizacion, Galindo y
Rios (2015) sefialan que el crecimiento de este indicador es el éxito para la economia
una organizacion. Por lo tanto, la productividad es fundamental porque se puede tener

la misma produccion con el menor numero de recursos o en utilizar los mismos
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recursos para aumentar la produccion y asi satisfacer las necesidades de produccion de
la organizacion (Gozales & Saman, 2020).

A continuacion, se presenta la figura con los beneficios de la productividad:

Vas
Productividad

Misma produccion
con menos
recursos

Mas produccion
con los mismo
recursos

Mas necesidades Menos tiempo
satisfecha trabajando

Figura 3. Organigrama de los beneficios de la productividad. Fuente: tomado de
Gonzales & Saman (2020).
2.2.6  Procesos productivos
Se entiende por procesos productivos al conjunto de actividades secuenciales
que siguen un orden para entregar un determinado producto o servicio. En ese sentido,
se debe considerar que los procesos contienen: entradas, salidas, actividades, recursos

y controles(gestién). Segun la ISO 9000 (2005), es un conjunto de actividades
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mutuamente relacionadas entre si y que interactlan para transformar elementos o
recursos de entrada en resultados finales (Valencia, 2015).
A continuacion, se presenta un grafico que muestra los elementos

involucrados al proceso productivos:

- RECURSOS { FACTORES -
[T Aoy
UENCIA DE
INPUT / ENTRADA ST " outeut (sALiDA | CLIENTE
> -
PRODUCTO - QSP PRODUCTO -Qsp | EMPRESA
ACTIVIDADES
GESTION
( l ¢ y 5o Gostionan
e CAOQA } +e ‘f mm jo——o

Figura 4. Procesos productivos. Fuente: tomado de Pérez (2012).
2.2.7 Diagrama de flujo de proceso
Es una herramienta que permite una representacion grafica de las actividades
que son parte de un determinado proceso. En ese sentido, incluye la informacién
necesaria para atender la secuencia u orden en la que se desarrolla todas las actividades
en el proceso (Acosta & Lecca, 2020).
Asi pues, con el fin estandarizar cada una de las actividades del proceso, se

han identificado seis figuras basicas que representan cuando la actividad es una
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operacion, transporte, inspeccién, demora, almacén o una actividad combinada
(Acosta & Lecca, 2020).
A continuacion, se presenta la descripcion de cada actividad con su respectivo simbolo.

Tabla 2.

Iconos del diagrama de flujo

Icono Significado ¢Para qué se utiliza?

Indica las principales fases del
Q Operacion proceso, método o procedimiento.

Representa el hecho de verificar la

Inspeccion naturaleza, cantidad y calidad de los

insumos y productos.

Indica cada vez que un documento
Transporte se mueve o traslada a otra oficina

y/o funcionario

Indica productos o materiales que

v Almacenaje ingresan al proceso

Indica las demoras que se producen

Demora por interferencias en flujo

Nota. Elaboracion propia a partir de la informacion de Crespo (2017).

2.2.8  Factores que de la productividad

Los procesos productivos son influenciados por factores internos y externos; por ello,
dichos factores la productividad de una empresa. Asi pues, los factores internos son
las que pueden controlar la empresa y los factores externos estan fuera del control de
la empresa (Yardo, 2010).

En ese sentido, los factores internos se dividen en factores duros y blando: los primeros
se refieren al producto, la planta y equipo, la tecnologia y los materiales y energia, que
dan un concepto de la naturaleza de negocio; por otro lado, los factores blandos se

refieren a las personas, los sistemas organizacionales, los métodos de trabajo y los
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estilos de direccion que ejercen en la organizacion. Asi mismo, los factores externos
son los ajustes estructurales, recursos naturales, la administracion puablica que
envuelven el entorno de la organizaciéon. Todos estos factores pueden afectar al
desempefio de la empresa dependiendo del alcance de las actividades de la
organizacion (Yardo, 2010).

A continuacién, se presenta el modelo integrado de factores de la productividad de una

empresa.

e

1

| Factores de

| produciividad de

: la empresa

1

1

: ]

:

1

! Factores intemos Factores extemos

1

1

1

1

:

1

| - AT
ustes Recursos o

! Factores duros Factores blandos A plblica &

1 m”

| estructurales naturaies infraestructura

1

— ] —] ]

1

1

| Producto Personas Econdmicos Mano de obra .M : .Ismm

1 - institucionales

1

1

1

i

1

! Organizacidn y Demograficos y . Paliicas y

E Planta y Equipo sistemas - sociales Tierra estrategia

1

1

|

1

, .

| Tecnologia Msl:zdh:;da Energia Infraesiructura

1

1

1

|

1

| Materiales y Estilos de ) Empresas

1

! energia . direccion Materias primas publicas

1

1

1

1

Figura 5. Organigrama del modelo integrado de factores de la productividad de una

empresa. Fuente: tomado de Pedraza (2001), Gestion de la Productividad.
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2.3 Metodologias vinculadas a la productividad

2.3.1 Lean Manufatoring (LM)

La metodologia de LM se basa en el Sistema de Produccién Toyota y sigue los
siguientes principios: definir e identificar la cadena de valor, eliminar todos los pasos
innecesarios en toda la cadena de valor, crear un flujo de valor para que todo el proceso
fluya de manera uniforme y eficiente, desde la materia prima hasta el consumidor. El
objetivo es gastar menos esfuerzo del capital humano, menos inventario, menos
espacio y menos tiempo para cumplir con la demanda, mientras que al mismo tiempo
la produccion debe contar con la adecuada calidad (Arias & Condori, 2020).

2.3.2  Mapa de Flujo de Valor (VSM)

El mapa de flujo de valor es una técnica de LM y consiste en mostrar las
operaciones del proceso de produccion de una forma grafica y didactica con la
finalidad de identificar: desperdicios, eliminar los desechos y administrar el flujo de
material con la informacion del tiempo del ciclo, el tiempo de inactividad y los
inventarios (Mondragon & Quincho, 2020).

2.3.3 Latécnica5S

Estd compuesto por cinco elementos diferentes. Lleva ese nombre por los
cinco elementos comienzan con 'S' en el idioma japonés: Seiri (clasificacion), Seiton
(orden), Seiso (limpieza), Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke (disciplina). El
propdsito de las 5S es la organizacion y liberacion de espacio en el lugar de trabajo,
asi como la construccién de un ambiente de calidad con estandares adecuados y
siguiendo la metodologia de la mejora continua en las organizaciones. En ese sentido,
lainvestigacion de revela que la aplicacion de 5S aumenta la eficiencia y productividad
de la empresa, obteniendo un lugar limpio y ordenado, con un buen clima laboral,

seguridad industrial y calidad (Arias & Condori, 2020).
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A continuacion, se presenta una matriz que muestra la funcionalidad de las 5S:

i 18: Seiri 28: Seiton 38: Seiso 45: Seiketsu 58: Shitsuke

! (Clasificar) (Ordenar) (Limpiar) (Estandarizar) (Disciplina)

| Que exista un lugar

| para cada articulo, S ” Alcanzar una calidad
| Contar con una Limpaar el sitio Desarrollar . -

! drea de trabajo adecuado a las de trabajo y los condiciones de de "museo” en todas
' . rutinas de trabajo, : . las dreas de la

i donde imicamente Listos utili equipos r trabajo que

| estén los articulos y  efalizacifes. prevenir la eviten retroceso _ empresa, desde

: I ienias y con sefializacion. suciedad y el en las primeras individuos hasta la
: necesanios desorden. 3s. organizacite.

: . Tabletos de

' Check list de

| Codigos de color, P———ry estindares, Check list de
! . . = e peccion y ist

! Tarjetas rojas sefializacidn limpieza, tarjeta mim 58, auditorias
| amarilla CLONES y

! procedimientos

Figura 6. Descripcion de las 5°S. Fuente: tomada de Vargas (2010).
2.3.4  Sistematic Layout Planning (SLP)

La técnica Sistematic Layout Planning (SLP), es una técnica que consiste
ordenar fisicamente los elementos industriales y comerciales; este orden supone:
ordenar los espacios requeridos para el movimiento de los materiales, el
almacenamiento, movimiento de los trabajadores indirectos o servicios operativos; con
el proposito de tener un Optimo disefio de la distribucién de planta (Mondragon &
Quincho, 2020).

2.35 Kaizen

Es una técnica de LM se centra en la mejora continua, mediante la

participacion de las personas y la eliminacion de los residuos. Segun, la palabra Kaizen

proviene de dos palabras: "Kai'" que significa cambio y "Zen" que es para lo mejor, es
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decir, siempre cambiar para mejor. En ese sentido, fortalece la capacidad de los
miembros del equipo para trabajar juntos, resolver problemas y desarrolla la confianza
entre los miembros del equipo (Arias & Condori, 2020).
2.3.6  Diagrama de Ishikawa

Es un diagrama, también, denominado espina de pescado permite identificar,
clasificar e investigar las causas y subcausas potenciales de un problema vinculados a
factores de mano de obra, materiales, medicion, maquinaria, medio ambiente y
métodos para facilitar el analisis del vinculo de causa y efecto (Gillet y Seno, 2014).

A continuacion, presentamos el diagrama de manera gréfica el diagrama de Ishikawa:
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Figura 7. Modelo del Diagrama de Ishikawa. Fuente: plantilla tomada de la pagina
https://diagramadeishikawa.com/plantillas-de-ishikawa-en-excel/
2.3.7 Diagrama de Pareto
Este diagrama se utiliza para representar y determinar cuantitativa y
cualitativamente el andlisis de aquellas causas frecuentes que son presentadas de

mayor a menor de acuerdo con el orden de prioridad (Mondragén & Quincho, 2020).
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El principio de esta herramienta define que el 20% de las causas generan el 80% de la

problemética. Para una categorizacion méas detallada de las causas principales se

emplea un andlisis ABC (Lo6pez, 2016).

A continuacion, presentamos el diagrama de Pareto:

Diagrama de Pareto

1 000 000 100%
800000 - . — - - - - - - - - - - - 80%
|
"
Fr c05%
& 600000 60%
\*
[¥9)
g
400 000 40%
- I I l )
0 . . . l --.
\a v » > ¥
w o W ‘r ‘r ‘r oy o W
ow‘i" o«b‘" os”k os‘j' o‘b\‘ﬁ' o@'g o*'é osé & w"‘" os"" o"é
& & & & & & & & ¢ eqp & &

Figura 8. Modelo del Diagrama de Pareto. Fuente: ejemplo tomado de la pagina

https://economipedia.com/definiciones/diagrama-de-pareto.html

2.4 Limitaciones

Las principales limitaciones estan vinculadas a la pandemia provocada por el

COVID-19; ya que, a partir de la pandemia surgié mas dificultad para realizar las

entrevistas respectivas al personal de area de corte de la empresa COTTO KNIT

S.A.C.”. Otra limitacién, fue el acceso a la informacion, pues por la coyuntura sélo se

podia recurrir a informacion de internet y no de textos fisicos. No obstante, las

herramientas que ofrece la tecnologia sirvieron para superar la mayoria de los

inconvenientes mencionados, dado que dan la oportunidad de acceder a informacion

de una serie de plataformas donde se puede revisar tesis y articulos relacionados con
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el tema investigado. Asi mismo, las recomendaciones de algunos docentes y

compafieros de trabajo guiaron la basqueda para conseguir mas informacion.
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3 CAPITULO IIl. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA
3.1 Contexto general
Mi experiencia laboral en la empresa COTTO KNIT S.A.C. comenzé en
octubre del afio 2007. Al ingresar tuve el cargo de controlador de produccién en el area
de PCP (Planeamiento y Control de Produccion) de Costura; en dicho cargo me
desempefié desde octubre del 2007 hasta abril del afio 2012. Posteriormente, ocupe el
cargo de programador de corte en el area de PCP de Corte desde mayo del 2012 hasta
noviembre del 2017. Finalmente, fui promovido al como programador de costura en
el &rea PCP de Costura; en dicho cargo me desempefio hasta la actualidad.

A continuacion, se presente el plano de distribucion de las diferentes areas de la

empresa:
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Figura 9. Plano de ubicacion del area de corte dentro de la empresa. Fuente:

archivos digitales de la empresa COTTO KNIT S.A.C.
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3.2 Estado situacional

Durante mi permanencia en la empresa, aproximadamente, 15 afios pude
notar que la empresa tuvo una serie de cambios. En principio de ser una empresa
mediana que contaba con aproximadamente 1300 trabajadores, pasé a ser una empresa
mucho mas grande con més de 2500 trabajadores. Asi mismo, las maquinarias, de los
diferentes procesos de produccion, pasaron de ser maquinas desactualizadas a
maquinas mas modernas y actualizadas. Por otro lado, COTTO KNIT S.A.C. no
contaba con ningln tipo de sistema de seguridad para la prevencion o control
emergencias provocados por accidentes dentro de la empresa u otro tipo de incidentes
como por ejemplo incendios; no obstante, en la actualidad la empresa esta certificada
con la Norma I1SO 18001 referente a la Seguridad e Higiene Laboral en el trabajo.
Finalmente, es oportuno mencionar, las areas de trabajo no estan ordenadas de acuerdo
a los requerimientos técnicos de cada proceso; por ejemplo: el area de almacenamiento

es desordenado (tal como muestran las siguientes fotos).

Figura 10. Estado situacional de la distribucién y disposicion de materiales dentro de

area de corte de la empresa COTTO KNIT S.A.C. Fuente: fotos propias.
Estos problemas, probablemente, desde mi perspectiva son alguna de las

causas que ocasiona la insuficiente productividad en los diferentes procesos de
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produccién de la empresa; sobre todo, en el area de corte donde, generalmente, se
tienen muchas dificultades para cumplir con la cantidad de pedidos de corte del
siguiente proceso (costura). Esto evidentemente, ocasiona brechas de productividad
entre uno y otro proceso que, finalmente, ocasionaran el incumplimiento de la
produccion de pedidos acorde a los requerimientos de los clientes.
3.3 Procesos de produccién

El &rea de corte en laempresa COTTON KNIT SAC., se centra en el corte de
la principal materia prima que es la tela de acuerdo a las fichas técnicas de
requerimiento que son programadas por parte del &rea de programacion. En ese
sentido, esta area se dedica a la transformacion de tela corrida a diferentes tipos de
piezas que estan disefiadas de acuerdo a los requerimientos de los diferentes tipos o
modelos de prendas que son solicitadas por los clientes de la empresa.

En ese sentido, las siguientes etapas de este proceso de corte, comienzan con:
con la recepcion de tela por articulo; sigue el tendido de la tela, posteriormente se
realiza el corte de piezas; luego se enumera las piezas; se continua con la inspeccién
de las piezas de acuerdo al molde requerido en la ficha; inmddicamente es habilitado;
finalmente, es anexado con una ficha técnica para ser enviado al proceso de costura.
Sin embargo, es oportuno mencionar que las diferentes etapas que son parte de este
proceso no estan estandarizadas, es decir no existen control de tiempo que se debe
cumplir para realizar cada etapa (minutaje muy variado un corte u otro); por lo que en
ocasiones las brechas en tiempos de entrega son tan significativas que afectan
finalmente a la productividad del area y de la empresa.

A continuacion, se presenta una gréafica, con el tiempo estimado que toma el
proceso de corte, para uno de los productos mas requeridos como es el polo camisero.

Es asi, que se muestra las diferentes etapas que sigue el proceso de corte con los
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tiempos estimados que toma realizar o concluir cada etapa. Es importante menciona,

que los tiempos son tiempos aproximados de acuerdo a la observacién y la experiencia

en area del investigador.

Preparado de
Recepcdn Informacion Tendido
{Hojas de Calidad, Ficha Tecnica) (10 minutas)
{2 minutos x prda )

A Segun estilo

Girado de Orden de
Corte
(S minutos)

Solicita tela +
Complementos
Al Almacen tela
Acabada (por correo)

Numerado y
Rabelitado
{1 ha 1.5h 800pds.
Depende of estio)

Distribucién 3 mesa
de corte
(7 minctos)

Solicitud de Tizados
{3 2 6 minutos)

Figura 11. Diagrama de flujo del estado situacional de los tiempos del proceso de
corte. Fuente: elaboracion propia a partir del recojo de informacion in situ en el
area de corte.

Asi mismo, adicionalmente, a los problemas de estandarizacion de las

distintos etapas corte, el proceso de corte cuenta con los siguiente problemas: no
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cuentan con plan de proceso que les permita realizar los pedidos en orden de llega, lo
que genera roturas en la fecha de entrega; también, en area de corte no se optimiza el
corte de tela, ya que actualmente las mermas representan aproximadamente 10% del
total de tela confeccionada siendo el ideal una merma de menos del 5%, esto va de la
mano con la falta de capacitacion en optimizacion de los recursos. Todo esto tiene
consecuencias negativas para la empresa como: baja productividad de proceso de
corte; lo que, generalmente, se ve reflejado en el incumplimiento de las metas
mensuales y anuales.

A continuacion, se presentan algunas fotos que muestran la problematica del

proceso de corte de la empresa:

Figura 12. Estado situacional de la problemética dentro de area de corte de la

empresa COTTO KNIT S.A.C. Fuente: fotos propias.
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34 Principales factores que influyen en la baja.

Para conocer causas que mas inciden en la baja productividad en el &rea de
corte de la empres COTTON KNIT SAC., se recurre a herramientas sencillas peo a la
vez potentes como son el Diagrama de Ishikawa y el Diagrama de Pareto. El primero
servird para conocer algunos de las mas importantes causas de la baja productividad,;

mientras, el segundo servira para rankear cada una de las causas de acuerdo a su nivel

de incidencia.

Diagrama de Ishikawa

Este diagrama permite conocer mas de cerca las causas directas e indirectas
que provocan, en este caso particular, la baja productividad en éarea de corte de la
empresa. Para ello, se agrupo dichas causas en 5 categorias y posteriormente se

identificaron 8 causas directas y 12 causas indirectas; tal como presentaremos en la

siguiente figura para mas detalle.
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Figura 13. Diagrama de Ishikawa. Fuente: elaboracién propia.

Este diagrama permite conocer mas de cerca las causas directas e indirectas
gue provocan, en este caso particular, la baja productividad en area de corte de la

empresa. Para ello, se agrupo dichas causas en 5 categorias y posteriormente se
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identificaron 8 causas directas y 12 causas indirectas; tal como presentaremos en la
siguiente figura para més detalle.
Diagrama de Pareto

Después de haber identificado las causas raices mediante el diagrama de
Ishikawa en el area de corte de la empresa COTTON KNIT SAC., se realizo la
observacion respectiva para conocer el nivel incidencia de cada uno de las causas en
la problematica de estudio. Por ello, se listo las 8 causas identificadas en diagrama de
Ishikawa; posteriormente, se le dio un peso diario a casa causa y finalmente se sumé
el nivel de incidencia diario para asi tener un nivel de incidencia semanal
En la siguiente tabla se presenta las causas mas frecuentes de la baja productividad del
area de corte. Estos datos fueron tomados en una semana aleatoria (29/11/21 al
04/12/21), pero que sirve como referencia para conocer mas de cerca la realidad de la

problematica del area.

Tabla 3.

Frecuencias de las causas de la baja productividad del &rea de corte

Nivel de frecuencia

Frecuencias aproximadas de las causas de la baja productividad

Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Total
Ausencia de procesos de 1l il Il 11l 11l 11l 23
corte estandarizados
Espacio reducido del &rea de I Il il Il Il 1l 19
corte
Desorden en area de trabajo 1l Il I 1l 1] 1] 17
Demoraen el
abastecimiento de materia
prima

Mano de obra lenta

Exceso de mermas

Paradas inesperadas
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Maquinas sin utilizar

| 1

Nota. Elaboracion propia a partir del analisis del diagrama de Pareto.

A continuacion, se proyectan los datos que se obtuvieron en la semana de

observacion. Dicha proyeccion sirve como referencia para conocer el nivel de

incidencia de diferentes factores que provocan o causan el bajos nivel de productividad

en el area de corte.

Tabla 4.

Descripcion de las causas de la baja productividad del area de corte

Descripcioén de las causas

Proyeccion de la incidencia
aproximada para un mes

1 Ausencia de  procesos de  corte
estandarizados

2 Espacio reducido del area de corte

3 Desorden en area de trabajo

4 Exceso de mermas

5 Mano de obra lenta

6 Demora en el abastecimiento de materia
prima

7 Paradas inesperadas

8 Magquinas sin utilizar

92

76

68

28

16

12

Nota. Elaboracion propia a partir del analisis del diagrama de Pareto.

Como se puede ver en la tabla de proyeccion mensual los las causas mas

frecuentes para la baja productividad en el area de corte son: ausencia de procesos de

corte estandarizados, espacio reducido del area de corte y desorden en area de trabajo;

por mencionar a los mas representativos.
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N

Asi mismo, el diagrama de Pareto muestra que la ausencia de procesos de
corte estandarizados, espacio reducido del area de corte y desorden en area de trabajo
representan, aproximadamente, el 75% de las causas que provocan la baja
productividad. Asi pues, si a estos tres factores le agregamos el exceso de merca

supondria que supera el 84%.

0 5
| 100% 100% |
B 0!
K 7
1 - g
v & 70 —
i L{ ol 3
L S
'O 6l S
1 : ::' :
- T
O 50 A% <
v w :
o w 4 |
E- 4 =
§ w3
- U
1 . . ] g o
s % ';23:21 0
P2 w L
. We
i m H H i
0 B
| 1 ] 3 4 5 ; 7 g |
5 I Diatos recolectados  =———Porcentaje acumulado !
Figura 14. Estado situacional de la problematica a través del diagrama de Pareto.
Fuente: elaboracion propia a partir de la informacion recogida.
35 Criterios que se debe considerar para desarrollar un plan de mejora que

puede incrementar la productividad.
Para fines de disefiar e implementar la propuesta del plan para mejorar la

productividad en el area de corte de la empresa COTTON KNIT SAC. se debe
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considerar lo siguiente: el estado situacional actual del area de corte; asi mismo, es
importante conocer las diferentes etapas y secuencias que son parte del proceso de
corte; finalmente, es importante considera la relevancia de cada uno de los factores
que influyen directa o indirectamente en la baja productividad del &rea de corte de la
empresa.

Teniendo en conocimiento dichos criterios es importante, también, considerar
la utilidad y los beneficios que nos dardn cada uno de las herramientas a la hora de
proponer un plan de mejorar para el area de corte de la empresa. Para mas detalle
presentamos una tabla con las herramientas que sirven de soporte para disefiar el plan
de mejora.

Tabla 5.

Instrumentos y metodologias para el disefio de plan estratégico de mejora de la

productividad.

Herramienta Descripcién de la utilidad

Permite una representacion gréfica de las actividades
Diagrama de flujo de proceso que son parte de un determinado proceso.

El proposito de las 5S es la organizacion y liberacion

de espacio en el lugar de trabajo, asi como la
La técnica 5S construccion de un ambiente de calidad con
estandares adecuados y siguiendo la metodologia de

la mejora continua en las organizaciones.

Permite ordenar fisicamente los elementos
industriales y comerciales; este orden supone:
Sistematic Layout Planning (SLP) ordenar los espacios requeridos para el movimiento
de los materiales, el almacenamiento, movimiento de

los trabajadores indirectos o servicios operativos.

Permite identificar, clasificar e investigar las causas
y sub-causas potenciales de un problema vinculados

Diagrama de Ishikawa a factores de mano de obra, materiales, medicion,
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maquinaria, medio ambiente y métodos para facilitar

el andlisis del vinculo de causa y efecto.

Este diagrama se utiliza para representar vy
determinar cuantitativa y cualitativamente el analisis
Diagrama de Pareto de aquellas causas frecuentes que son presentadas de

mayor a menor de acuerdo con el orden de prioridad.

Nota. Elaboracion propia.
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4 CAPITULO IV. RESULTADOS
El modelo propuesto e implementado esta enfocado en dos fases: La primera
estd enfocado a la estandarizacion de procesos y la segunda estd enfocado a la
optimizacion de distribucion de &rea de corte. Para ello, se estan implementando una

serie de herramientas y metodologias para cumplir los objetivos planteados en el

presente estudio. En ese sentido, se hard uso de herramientas como:

Fase 1: Fase 2:
Diagnostico Estandarizacion de Distribucion de area de
procesos corte Resultado
| | 1
L 1\ 1
Diagrama Diagrama Trabajo de Diagrama de 5 Kaizen SLP
Ishikawa Pareto Estandarizado flujo

Diagrama

de flujo

Figura 15. Diagrama de las fases que se siguen en el estudio. Fuente: elaboracion
propia.
4.1 Estado situacional

A partir de la descripciéon del estado actual de la empresa en el capitulo
anterior, se planted, en primera instancia, implementar algunas alternativas de solucion
para de este modo acortar los tiempos en proceso de corte. Asi pues, se disefio un
diagrama de flujo que muestra las diferentes actividades (14) que involucran el proceso
de corte con sus respectivos tiempos aproximados de duracion por cada actividad. En
ese sentido, se debe considerar que los tiempos que muestra el diagrama de flujo es

producto de la implementacion de herramientas como las 5S y Layout.

Silva Cayao, Henry Pag. 50




LN
| 4 UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

“Andlisis del proceso y control de produccién para incrementar la productividad

empresarial en el area de corte de la empresa COTTO KNIT S.A.C.”

Diagrama de flujo de las diferentes actividades del proceso de corte de tela

|1uicia ‘—p

Reczpeidn informacion

.

g
O L. Girado de orden de corta sprox
O |2 slanddes | 4 aprox
| 3. Racepeidn y verificacion -1r |
datala aprL
Sermposa .., o repes2
'\:r 3
P
{180 360
V | 4Reposodetsls || Ty
*| 5 Diswibucicn demesas  [¥ e
J:
O .
Figura 16.

(5w | .

& Revizion de molde | aprox [ | 12 oepeccidn de cortes

_ . ) i 3

7. Zolicitad de tizado aprot 13 }{umeradaj.]ubﬂltada
S w1 —
- Preparada de tendido aprix o 14. Carte de complementados 7

9. Revisidn datizade oy . (w-w
. spror 15. Liguidarion de arden Hligd
10. Teadida de pafins P Poro 16 Despacho deondemmis | | Fpp

| aprox | oo | O planilla {Via sistema)
W-3
1. Coree sprox. LEYENDA
O OFERACION 1] mvspECCION

|:> TRANSPORTE v ALMACEXAMIENTO

Diagrama de flujo de las 16 actividades de proceso de corte y la

propuesta de los tiempos estandarizados.

4.2 Procesos de produccién

A continuacidn, se presenta el diagrama de flujo de los diferentes productos
con los tiempos actuales y los tiempos de mejorados con la propuesta. Asi mismo, los

tiempos correspondientes a cada producto, estan proyectados en un tendido referencia

de 60 y con tizado de 4 tallas; lo que, finalmente, representa 240 prendas.
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Ficha: 1
DIAGEAMA DE FLUFD DE FREOCESD

Producto: T-Shirt Codigo: 37498
Fecha: Actividad Amnterior {4) FPropuesto (F) Miejora
Proceso: Corte Tiempo Tiempo Tiempno
Tipo de diagrama: Operativo Operacion TS 57 Pl
Area- Corts Tranzporte 2 2 -
Tipo de tela: Jersey 40,1 hiodal Exzpera - - -

Elaborado por: Inzpeccion 172 134 41

Fenry Sitva Almacenamiento asn 240 120

MNiumers de diagrama: 1 Total de tiempo 611.5 429 152.5
Tiempo/min.
Descriprion actividades Obaervaciones
A P
1. Girado E T 3
2. Solicitud de tela % 5 4 Via sistema
3. Recepcion ¥ verificacicn * 15 10
4. Reposo de tela *®| 250 240
& Distribucion a mesas % 7 4
6. Revisidn de moldes * 2 15
7. Solicitud de tizado * 1] 3 Via siztema
5. Preparacion de tendido L 10 10
2 Revisidn de tizado -* 5 5
10. Tendido por patios * 2 2
11. Corte E a3 an
12. Imspeccion de cortes * 30 0
13. Numerada v habilitado 3 70 s5
14_ Corte de complementos £ 2 2
15 Liguidacion de orden * a0 25 Via ziztema
16. Despacho de arden % 2.5 1 Via sistema
Aiinutos totales 611.5 429 Tiempo de mejora:
3.04 horas aprox

Horas 1019 T.15

Figura 17. Diagrama de flujo de las actividades del producto 37498. Fuente:
elaboracion propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 120 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 3.04 horas.
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Ficha: 2
DIAGRAMA IE FLUJD DE FROCESO
Producto: T-Shirt Regular Ciodigo: 37779
Fecha: Actividad AmnterionA) Fropuoesto (F) Adejora
Proceso: Corte Tiempo Tiempo Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacion TS 57 205
Area- Carta Transporie 2 2 -
Tipo de tela: Jerzsey 302 Pima Exzpeara - - -
Elaboradoe por: Inspeccion 172 130 42
Flemzy Silva Almacenamiento 260 240 120
Mumero de diagrama: 2 Total de tiempo 6115 429 1825
Tiempo /i
Descripcion de actividades N P Obssrvaciones
1. Girade -2 7 3
2. Solicitud de tela £ 2 5 4 Via sistema
3. Recepcion ¥ verificacion W 15 10
4. Reposo de tela | as0 240
5. Diztribucion a mesas ik T 4
6. Revizion de moldes ik 22 15
7. Solicitud de fizado -* L] 3 Via siztema
§. Preparacion de tendido E 10 10
2. Revizion de tirado * 5 5
10. Tendido por pafios * 2 2
11. Corte ok as a0
12 Inspeccion de cortes - a0 20
13. Mumerado v habilitado % 70 55
14. Corte de complementos gk 2 2
15 Liguidacion de orden * a0 25 Via siztema
146. Despacho de orden ik ] 1 Via sistema
Mimwtos totales 611.5 419 Tiempo de mejora:
3.04 horaz aprox

Horax 10.1% T 15

Figura 18. Diagrama de flujo de las actividades del producto 37779. Fuente:
elaboracion propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 120 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 7.15 horas.
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Ficha: 3
DIAGCERAMA DE FLUJO DE PROCESD
Producte: Polo Box Codigo: 35073
Fecha: Actividad Amterior (4) Fropuoestos (F) Mlejora
FProceso: Corte Tiemipo Tiempi Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacion 815 57 245
Area: Corte Transporte 2 2 -
Tipo de tela: hMinipigoe G002 E=zpera - - -
Elaborado por: Inspeccion 150 130 S0
Henry Sikva Almacenamiento 360 160 -
Numero de diagrama: 3 Total de tiempo 6235 S40 Td.5
Tiempo/min_
Descripcion de actividades s F Obeervaciones
1. Girado »% T 3
2. Solicitud de tela o 5 4 Via sistema
3. Recepcion ¥ verificacion * 15 10
4. Reposo de tela | 380 as0
5 Distribucion a mesas » 7 4
6. Revizion de moldes * 25 15
7. Solicitud de tizado * 1] 3 Via sistema
5. Preparacion de tendido - 10 10
0 Revizion de tizado »* = =3
10. Tendido por pafios * 2 2
11. Corte % 4F an
12 Imspeccion de cortes * 30 0
13. Numerado v habilitado »* 75 s5
14 Cornte de complementos » 2 2
15 Liguidacion de orden * an 25 Via siztems
16. Despacho de orden % 15 1 Via sivtems
Ainutos totales G235 549 Tiempo de mejora:
1.24 horas aprox
Horasz 1039 LUN £

Figura 19. Diagrama de flujo de las actividades del producto 38073. Fuente:
elaboracién propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “Numerado y habilitado” es la que mayor
eficiencia con respeto a tiempo muestra con 20 minutos menos. Asi mismo, el ahorro

en esta actividad es de aproximadamente 1.24 horas.
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Ficha: 4
DIAGEAMA DFE FLTUIIO DE FREOCESD

Froduocte: T-5hirt MMens Codiza: 38327
Fecha: Actividad Anterior (A) Fropuexto (F) hiejora
Frocezo: Corte Tiempo Tiempo Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacitn TS a7 25
Area: Corta Transporte 2 2 -
Tipo de tela: Jerzsey 401 Pima Exzpera - - -

Elaborado por: InzpecciGn 172 130 43

Henry Silva Almacenamiento 260 180 180

Niumero de diagrama: 4 Total de tempo 6ll.5 69 242 5
Tiempo min_
Descripcion de actividades N P Observaciones
1. Girado 3 7 3
2_ Solicitud de tels i 3 5 4 Via sistema
3. Recepcion ¥ verificacionm £ 15 10
4. Reposo de tela  AE 180
5 Distribuciin a mesas E 3 7 4
6. Revisidn de moldes o 22 15
7. Solicitud de fizado E & 3 Via sistema
§_ Preparacion de tendido E 10 10
8. Revisidn de tizado * 5 5
10. Tendido por pafios % 2 2
11. Corte £ 3 as a0
1Z. Imspeccion de cortes » a0 20
13. Numerado v habilitado * 70 55
14. Corte de complementos E 2 2
15. Liquidacion de orden * 30 25 Via sistema
146. Despacho de orden i 3 2E 1 Via sistema
Niimutos totales G11.5 369 Tiempo de mejora:
404 hora=s aprox

Horas 1019 615

Figura 20. Diagrama de flujo de las actividades del producto 38327. Fuente:
elaboracién propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 180 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 4.04 horas.
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Ficha: 5
DIAGERAMA DE FLUM DE PROCESO
Froduocto: T-Shirt Aen CVE Codigo: 38328
Fecha: Actividad Amnterior (4) Fropuesto (F) Aiejora
Froceso: Corte Tiempo Tiempo Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacion T a8 195
Area: Corts Transporte 2 2 -
Tipo de tela: Jerzey 401 Fims Exzpera - - -
Elaborado por: Inspeccion 172 145 7
Henry Silvs Almacenamiento 260 200 160
Numero de diagrama: 5 Total de tiempo 6i1l.5 415 TS
Tiempo/min.
Descripcion de actividades a P Observaciones
1. Girado * 7 4
2. Solicitud de tela ok = 4 Via sistema
3. Recepcion ¥ verificacion " 15 1o
4. Repoao de tela | 360 200
5. Distribucion a mesas % T 4
6. Reviziin de moldes % 2 15
7. Solicitud de tizado - L] 3 Via zizstems
5. Preparacion de tendido - 0 10
9. Revision de tizado * 5 5
10. Tendido por patios »* 2 2
11. Corte 3 ag an
17 Imspeccion de cortes » an 15
13. Numerado v habilitado * 70 &5
14. Corte de complementos % 2 2
15. Liguidacion de orden * a0 15 Via ziztema
16. Despacho de orden £ 2& 1 Via siztema
Mhiinutos totales 611.5 405 Tiempo de mejora:
3.44 horaz sprox

Horasz 101 675

Figura 21. Diagrama de flujo de las actividades del producto 38328. Fuente:
elaboracién propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 160 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 3.44 horas.
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Ficha: 6
DIAGRAMA IE FLUJO DE FROCESD
Producte: T- Shirt Codigo: 39666
Fecha: Actividad Anterior (4] Fropuoezto (F) Mlejora
Procezo: Corte Tiempo Tiempix Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacion 7.5 57 205
Area: Corts Tranzporte 2 2 -
Tipo de tela: Jersey 4071 hodal Exzpera - - -
Elaborado por: Inzpeccion 172 130 42
Henry Silva Almacenamiento 360 240 120
Mimero de disgrama: 6 Total de tiempo G611.5 479 1525
Tiempo/min.
Descripcion de actividades R P Observaciones
1. Girado * 7 k!
2. Solicitnd de tela % 5 4 Via zistema
3. Recepcion ¥ verificacion * 15 10
4. Reposo de tela | as0 240
5 Distribucidn a mesas % 7 4
6. Revizion de moldes * 22 15
7. Solicitud de tizado * L] 3 Via sistema
5. Preparacion de tendido L 10 10
9. Revizion de tizado - 5 5
10. Tendido por pafiox »* 2 2
11. Corte i as ag
12 Imspeccion de cortes * a0 0
13. Numerado v habilitado * 70 5
14. Corte de complementos » 2 2
15 Liguidacion de orden * 30 25 Via sistema
16. Despacho de orden »% 1.5 1 Via sistema
Mhinuto= totales G115 429 Tiempo de mejora:
3.04 horas aprox
Horas 10.1% T15

Figura 22. Diagrama de flujo de las actividades del producto 38666. Fuente:
elaboracion propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 120 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 3.04 horas.
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Ficha: 7
DIAGEAMA DE FLTULFD DE FROCESO
Froducte: T-Shirt 55 Codigo: 38827
Fecha: Actividad Amnterior {A) Fropuoesto () Mhiejora
Froceso: Corte Tiempo Tiempo Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacion TS 57 205
Area- Corts Transporte 2 2 -
Tipo de tela: Jersey 24/1Liguid Expera - - -
Elaborado por: Inzpeccidn 172 13D 42
Henry Silva Almacenamiento 360 240 120
Numero de diagrams: 7 Total de tiempo G115 429 1825
Tiempo. Tin.
Descripcion de actividades N P Observaciones
1. Girado % T 3
2. Solicitud de tels % 5 4 Via siztema
3. Recepcion ¥ verificacion E 15 10
4. Reposo de tels | 350 240
5. Distribuciin a mesas E 7 4
6. Revision de moldes % 22 15
7. Solicitud de tizado * L] E Via sistema
8. Preparacién de tendido w» 10 10
9. Revision de tizado * 5 5
10. Tendido por patios E 2 2
11. Corte E 33 30
12 Imspeccién de cortes »* 30 0
13. Numerado v habilitado * 70 55
14. Corte de complementas £ 3 2 2
15 Liquidacion de orden * 30 25 Via siztema
16. Despacho de orden £ 3 2.8 1 Via siztemsa
Ainutos totales G115 429 Tiempo de mejora:
3.04 horas aprox

Horax 1019 T 1%

Figura 23. Diagrama de flujo de las actividades del producto 38827. Fuente:
elaboracion propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 120 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 3.04 horas.
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Ficha: 8
DIAGRAMA DE FLUJD DE FROCESO
Producto: T-Shirt Tanl: Codigo: 33904
Fecha: Actividad Amnterior {4) FPropuesto (F) Mlejora
Proceso: Corte Tiempao Tiempn Tiempn
Tipo de disgrama: Operativo Operacion TS 47 30.5
Area: Corts Transporte 2 z -
Tipo de tela: Jersey CVE 441 FF Exzpera - - -
Elaborado por: Inspeccion 172 95 T
Heney Silva Almacenamiento 360 249 120
Numero de diagrama: § Total de tiempo 6115 334 175
Tiempo/min.
Dezcripcion de actividades R F Obzervaciones
1. Giradoe * T E
2. Solicitud de tela * 5 4 Via sistema
3 Recepcion ¥ verificacion * 15 10
4. Reposo de tela *| as0 240
5 Distribucion a mesas * 7 4
6. Revisidn de moldes ™ 2 15
7. Solicitud de fizado -* L] E Via sistema
8. Preparacién de tendido L 10 10
9. Revirién de tizado »* 5 5
10. Tendido por pafios * 2 2
11. Corte » 3 0
11 Imspeccitn de cortes »* a0 15
13. Namerado v habilitado * 70 a0
14. Corte de complementos * 2 2
15. Liquidacion de orden * a0 20 Via sistema
16. Despacho de orden » 25 1 Via sistema
Minutos totales 6115 384 Tiempo de mejora:
3.79 horas aprox
Horaz 10.19 6.4

Figura 24. Diagrama de flujo de las actividades del producto 38904. Fuente:
elaboracién propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 120 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 3.79 horas aproximadamente.
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Ficha: 9
DIAGRAMA DFE FLUJO DE PROCESD
Froduocte: T-5hirt Alsnza Larga Codigo- 39114
Fecha: Actividad Anterior (A Fropuoezto () Mhiejora
Froceso: Corte Tienapo Tiempo Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacion TIE 57 205
Area: Corte Tranzporte 2 2 -
Tipo de tela: Jerzey CE L6/l Ap Exzpera - - -
Elaborado por: Inzpeccion 172 130 42
Heny Sibva Almscensmiento 260 200 &0
Numero de dingrama: @ Tetal de tempo Gll.5 459 122.5
Tiempo./min.
Descripcidn de sctividades N i Observaciones
1. Girade . 7 3
2_ Solicitud de tela E 3 5 4 Via sistema
3. Recepcion ¥ verificacion F 3 15 1o
4. Reposo de tela *| aso 200
5 Distribucidn a mesas £ 3 T 4
6. Revizion de moldes * 22 15
7. Solicitud de tizado »* -] E Via sistems
8. Preparacion de tendido E 10 1o
8. Revizidn de tizado » E] 5
10. Tendido por pafos » 2 2
11. Corte % as a0
12 TImspeccion de cortes * an 20
13. Numerado v habilitado : 70 55
14 Corte de complementos Wk z 2
15. Liquidacion de orden * an 25 Via sistema
16. Despachoe de orden £ 3 25 1 Via sistema
Alimutos totales 6115 L Tiempo de mejora:
2,04 horas aprox
Horas 10.1% 4.15

Figura 25. Diagrama de flujo de las actividades del producto 30114. Fuente:
elaboracién propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 60 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 2.04 horas aproximadamente.
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Ficha: 10
DIAGEAMA DE FLUFO DE PROCESD
Froduocte: T-5hirt Printed Caodiga: 39181
Fecha: Actividad Amnterior {4} Fropuesto (F) Adejora
FProceso: Corte Tiempo Tiempo Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacion 7.8 &7 205
Area: Corte Transporte 2 i -
Tipo de tela: Jersey 241 Pima Expera - - -
Elaborado por: Inzpeccion 172 134 42
Henry Silva Almacenamiento 360 240 120
Numero de disgrama: 10 Total de tiempo 6l1l1.5 429 1825
Tiempo/min_
Descripcion de actividades N P Observaciones
1. Girado E T 3
2_ Solicitud de tels E 5 4 Via sistema
3. Recepcion v verificacion % 15 10
4. Reposo de tela | 360 240
5 Distribucion a mesas 3 T 4
6. Revision de moldes % 22 15
7. Solicitud de tizado E & 3 Via sistema
5. Preparacién de tendido - 10 10
9. Revision de tizado * 5 5
10. Tendido por pafos * 2 2
11. Corte E as an
12 Inspeccion de cortes * 30 20
13. Mumerado v habilitado E 7O z5
14. Corte de complementoz E 2 2
15. Liquidacion de orden * 30 25 Via sistema
16 Despacho de orden E 25 1 Via sistema
Miinutos totales G11.5 429 Tiempo de mejora:
3.04 horas aprox
Horas 1019 715

Figura 26. Diagrama de flujo de las actividades del producto 39181. Fuente:
elaboracién propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 120 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 3.04 horas aproximadamente.
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Ficha: 11
DIAGERAMA DE FLUJD DE FROCESD
Froduocto: T-5Shirt Caodigo: 39360
Fecha: Actividad Anterior {4) Fropuoesto (F) Mlejora
Froceso: Corte Tiempao Tiempo Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacion TTE 57 25
Area: Cort= Transporte 2 2 -
Tipo de tela:  Jerzey 261 AP Exzpera - - -
Elaborado por: InzpecciGn 172 130 42
Henry Silva Almacenamiento a0 240 120
Mamero de diagrama: 11 Total de tiempo G115 429 152.5
Tiemp-o/min_
Descripcion de actividades N P Observaciones
1 Girado e 7 3
2_ Splicitud de t=ls £ 3 5 4 Via siztemas
3. Recepcion v verificacion Y 15 1o
4 Reposo de tels *®| a0 2410
5 Distribucion a mesas o 7 4
6. Revision de moldes % 22 15
7. Solicitud de tizado E & 3 Via sistema
8. Preparacion de tendido * 10 10
9. Revizion de tizado »* H 5
10. Tendido por patios * 2 2
11. Corte £ 3 a3 an
12_Imspeccion de cortes »* 30 20
13. Wumerada v habilitado E 70 55
14. Corte de complementos E 2z 2
15 Liquidacion de orden * an 15 Via siztema
16. Despache de orden E 1.5 1 Via zirtems
Afimmtos totales 611 & 429 Tiempo de myejora:
3.04 horas aproxz

Horas 1019 T15

Figura 27. Diagrama de flujo de las actividades del producto 39360. Fuente:
elaboracién propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 120 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 3.04 horas aproximadamente.
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Ficha: 12
DIAGRAMA DE FLUJO DE FROCESD
Froduocte: T-Shirt ML Codigo: 38455
Fecha: Actividad Anterior (A) Fropuesto (F) Mhlejora
Froceso: Corte Tiempa Tiempin Tiempin
Tipo de diagrama: Operativo Operacion - I H] 125
Area: Cors Transporte 2 2 -
Tipo de tela: Jerzey T2 Pima Expera - - -
Elasborado por: Inzpeccion 172 130 42
Henry Silva Almacenamiento 360 240 120
Numero de diagrama: 12 Total de tiempo G115 437 174 5
Tiempo/main_
Descripcion de actividades A P Observaciones
1. Girado 3 7 3
2. Solicitud de tels E 3 H 4 Via zivtema
3. Recepcidn ¥ verificacién »* 15 10
4 Reposo de tela ™*| as0 240
5 Distribucion a mesas i 3 T 4
6. Revizsion de moldes 3 2 15
7. Solicitud de fizado - -] 3 Via sistema
8. Preparacion de tendido E 10 10
#_ Revizion de tizado - 5 5
10. Tendido por patioz E 2 2
11. Corte E a3 as
1Z. Inspeccion de cortes »* an 20
13. Numerado v habilitado % 70 55
14, Corte de complementas E 3 2 2
15. Liquidacion de orden * an b Via sistema
16. Despachoe de orden o 18 1 Vis zivtems
Minutos totales 611 & 437 Tiempo de myejora:
201 horas aprox

Horas 1019 728

Figura 28. Diagrama de flujo de las actividades del producto 39455. Fuente:
elaboracion propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 60 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 2.04 horas aproximadamente.
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Ficha: 13
DIAGRAMA DE FLUJO DE FROCESO
Producte: Cazaca Capucha Codigo: 39677
Fecha: Actividad Amnterior {A) Fropuesto (F) Ahiejora
FProcezo: Corte Tienpo Tiempo Tiempo
Tipo de diagrama: Operativo Operacion fd4.5 55 M E
Area: Corts Tranzporte 2 2 -
Tipo de tela: Jerzsey 261 C'E Exzpera - - -
Elaborado por: Inzpeccion 177 148 %9
Henny Silva Almacenamiento | 340 240 100
Numero de diagrama- 13 Total de tiempo G035 445 158 5
Tiempo.min_
Descripcion de actividades N P Obzervaciones
1. Girado Wk T 3
2. Solicitud de tela £ 5 4 Via sistema
3. Recepcion y verificacion ok 15 12
4 Reposo de tela | 240 240
5. Distribucion a mesas E 3 7 4
6. Revizion de moldes ¢ 3 22 18
7. Solicitud de tizado - & 3 Via sistema
8. Preparacion de tendido L 10 10
8. Revizion de tirado » 5 5
10. Tendido por patios * 2 2
11. Corte E 45 25
17 Imspeccion de cortes * 32 25
13. Mumerado v habilitado £ 3 73 640
14. Corte de complementos Wk 2 2
15. Liquidacion de orden * 30 23 Via sistema
16. Despacho de orden £ 3 2.5 1 Via sistema
Minutos totales G035 445 Tiempo de mejora:
2.63 horas aprox

Horas 10.05 T A2

Figura 29. Diagrama de flujo de las actividades del producto 39677. Fuente:
elaboracién propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 100 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 2.63 horas aproximadamente.
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Ficha: 14
DIAGEAMA DE FLUFND DE FROCESD
Producte: Polo Box Codigo- 44211
Fecha: Actividad Amnterior {4) Fropuesto (F) Adejora
Procezo: Corte Tiempo Tiempo Tiempo
Tipo de diagrama: Operativao Operacion 815 62 195
Area: Corts Transporte 2 2 -
Tipo de tela: Jersey 241 Amer Expera - - -
Elaborado por: Inzpeccidn 150 152 18
Henry Silva Almacenamiento 450 300 180
Nomero de diagrama: 14 Total de tiempo T35 =] 1272
Tiempo/main_
Descripcion de actividades a P Observacione:
1. Girado E T 3
2. Solicitud de tela % 5 4 Via sistema
3. Recepcidn ¥ verificacion " 15 12
4 Reposo de tela *®| 430 300
5. Distribucion a mesas E 3 T 4
&. Revizion de moldes " 25 20
7. Solicitud de fizado - & E Via sistema
8. Preparacion de tendido » 10 10
9. Revizion de tizado * 5 5
10. Tendido por patia:z * 2 2
11. Corte E 42 as
12 TImspeccion de cortes » an 25
13. Numerade v habilitado * 7S 5
14. Cornte de complementos E 2 2
15. Ligquidacion de orden * 3n 25 Via sistema
16. Despacho de orden E 15 1 Via ziztems
Adimmtos totales T35 516 Tiempo de mejora:-
1. 79 horas Aprox.
Huoras 12 39 .6

Figura 30. Diagrama de flujo de las actividades del producto 44211. Fuente:
elaboracion propia.
La tabla muestra que los tiempos de mejora, en general, son bastante
significativos. Asi pues, la actividad de “reposo de tela” es la que mayor eficiencia con
respeto a tiempo muestra con 180 minutos menos. Asi mismo, el ahorro en esta

actividad es de aproximadamente 3.79 horas.
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Tabla 6.

Tiempos de mejora en las diferentes actividades del proceso de corte

Tiempos de mejora en horas por productos
N° | Dezcripcidn de actividades AT408 | ATTTO | ABOTI | 3BI2T | 3832 | ABGES | ISBIT | ASD04 | 39114 | A91E1 | 39360 | IN4ES | 39677 | 44211 | Tetal x Actividad
1 CGirado 4 4 4 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 ES
2 Solicitud de tela 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 14
3 Recepcion ¥ verificacion de tela ] ] = = = = ] ] ] ] = = 3 ] [:1:]
4 Repozo de tela 120 120 ] 200 160 120 120 120 &0 120 120 120 100 180 1660
= Diztribocidn de mesas 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 42
6 Revizitn de molde 7 7 10 7 7 7 7 7 7 7 7 7 4 = =L
7 Solicitud de tizado 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 42
B Preparado de tendido o o ] ] ] ] o o o o ] ] o ] ]
9 Revizidn de tizado o o 1] 1] 1] 1] o o o o 1] 1] o 1] 1]
10 | Tendido de paiiosz o o 1] 1] 1] 1] o o o o 1] 1] o 1] 1]
11 Corte B B 12 B B B B 18 B B B 1] 17T 7 116
12 | Inspeccion de cortes 10 10 10 10 = 10 o 15 10 10 10 10 T = 122
13 | Numerado y habilitado 15 15 20 15 = 15 15 40 15 15 15 15 13 10 213
14 Corte de complemenitos 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] 1] o 1] 1] 1] 1] 1]
15 | Liquidacién de orden g g = = = = g 10 g g = = g = T2
16 | Ddespacho de orden 1.5 1.5 1.5 1.5 1.5 L5 1.5 1.5 1.5 L5 1.5 1.5 1.5 1.5 21
Tetal x Producto 182.5 182.5 T4.5 Z42.5 206.5 181.5 182.8 2I7.5 125 182.5 I17.5 122.5 182.5 182.5 174.5

Nota. Elaboracion propia
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Tabla 7.

Consolidado de los tiempos de mejora por actividad (14 productos)

“Andlisis del proceso y control de produccién para incrementar la productividad
empresarial en el area de corte de la empresa COTTO KNIT S.A.C.”

Actividades Total, de tiempos - Total, de tiempos - Tiempos con la
Anterior Propuesto propuesta de mejora
1 Girado 98 43 55
2 Solicitud de tela 70 56 14
3 Recepcién y verificacién 210 144 66
4 Reposo de tela 5,140 3,500 1,640
5 Distribucién de mesas 98 56 42
6 Revision de moldes 314 218 96
7 Solicitud de tizado 84 42 42
8 Preparacion de tendido 140 140 0
9 Revision de tizado 70 70 0
10 Tendido de pafios 28 28 0
11 Corte 547 421 126
12 Inspeccion de cortes 422 290 132
13 Numerado y habilitado 993 770 223
14 Corte de complementos 28 28 0
15 Liquidacion de orden 420 348 72
16 Despacho de orden 35 14 21
Tiempo total acumulado 8,697 6,168 2,529
Tiempo de mejora en horas 42.15

Nota. Elaboracion propia.

La primera tabla (6) muestra a detalle las mejoras que se obtuvieron al implementar

la propuesta. Dichas mejorar se pueden ver en los distintos tiempos de cada uno de las 16

actividades de 14 productos que produce la empresa. Asi mismo, la siguiente tabla (7)

muestra el consolidad de los tiempos de mejora por cada actividad del proceso de corte.
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Estadistico comparativo por actividad: Anterior - Propuesta
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ACTIVIDADES DE PROCESO

Figura 31. Diagrama de flujo de las actividades del producto 44211. Fuente:
elaboracién propia
La figura muestra que existe una diferencia significativa entre los tiempos de que
toma desarrollar las distintas actividades del proceso de corte (tiempos anteriores y con la

propuesta). Claro esta, que la actividad con mas variacion es la de reposo de tela.
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Estadistico comparativo del proceso de corte: Anterior — Propuesta
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PROCESO DE CORTE:
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Figura 32. Diagrama de flujo de las actividades del producto 44211. Fuente:
elaboracién propia
En la figura se puede apreciar de manera explicita las diferencias en los
tiempos que toma desarrollar cada una de las actividades; pero, sobre todo, se puede

verificar que existe un notorio ahorro de tiempo en el proceso de corte.

4.3 Principales factores que influyen en la baja.
4.3.1 Implementacion de las 5’s
acuerdo al diagndstico realizado anteriormente en la empresa de

confecciones, el resultado después de aplicar los diagramas Ishikawa y Pareto
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evidencian una serie de causas relacionada a la: cultura de orden y limpieza del area
de corte de la empresa; ya que se visualizo en las estaciones de trabajo, productos

amontonados en el suelo, hilos, retazos y telas sobrantes dispersos, y que en

consecuencia dificulta el buen desplazamiento y organizacion.
Acciones realizadas

e Se retir6 objetos innecesarios cerca de las maquinas de costura como botellas o
productos comestibles y saldos de cortes pasados.

e Se organizaron las herramientas e insumos de costuras usadas por los operarios.

e Se ordend el lugar de trabajo del Supervisor, escritorio.

e Se retird la maquinaria en desuso que abarcaba casi la mitad de la planta de
confecciones y en el area de mantenimiento.

e Se limpio6 el area de confecciones y las maquinas de polvo y residuos de tela e
hilos.

e Se estandarizaron los métodos mediante normas e informacion visual y se
compartié a los empleados.

Propuesta de mejora con la implementacion de las 5s

A continuacién, presentamos el programa de las 5’s para mejorar la distribucion del

area de corte de la empresa.
responsables: jefe de produccion, supervisor de planta de confecciones.
a) Seleccion o clasificacion (seiri):

e lrasemana

e Objetivos: ordenar y remover materiales innecesarios del lugar de trabajo.
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N

Con Propuesta

Anterior

Figura 33. Fotografias que muestran los cambios logrados con la propuesta.
b) Ordenar (seiton):
e 2da semana.

e Objetivos: organizar y guardar los materiales para tenerlos a la mano

rapidamente.

Anterior Con la Propuesta

Figura 34. Fotografias que muestran los cambios logrados con la propuesta.
c) Limpiar (seiso):
e 3rasemana.

e objetivos: mantener limpia el area de trabajo y los materiales necesarios.

Anterior

Con la Propuesta

Figura 35. Fotografias que muestran los cambios logrados con la propuesta.
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d) Estandarizar (seiketsu):

N

e 4ta semana.

e Obijetivos: poder visualizar rapida y claramente las situaciones anémalas.

Con la Propuesta

= Anterior

Figura 36. Fotografias que muestran los cambios logrados con la propuesta.

e) Disciplina (shitsuke):

e b5ta semana.

e Objetivo: automatizar los diferentes procedimientos.

Con la propuesta

.- ; w‘ F ‘ :',zf';
Figura 37. Fotografias que muest

evaluacion 5°s

La evaluacion del programa 5°S se ha visto necesario la implementacién del

programa de mejora con la finalidad de resolver los puntos criticos que se observan en

esta metodologia.
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de acuerdo al rango establecido la empresa en su evaluacion ha obtenido un

rango de mejora de entre el 5% y 9% con respecto al anterior.

4.3.2  Distribucion de area a partir de Layout

Para la mejora de la distribucion de area de corte de la empresa se considero
aspectos importantes para Layout como: congestion de material, cantidad excesiva de
productos incluidos en el proceso, utilizacion deficiente de los espacios disponibles,
maquinaria inactiva, largos circuitos de transporte, estrés de los trabajadores. Dichos
aspectos estan en concordancia con los resultados de las 5S. Asi mismo, se considerd
el tipo de distribucion basada en el proceso, pues en este tipo de produccién la
maquinaria y los servicios se agrupan segun sus caracteristicas funcionales, es decir,

de acuerdo con la funcién que desemperian.

Distribucion anterior:

1

0.5 mt. 1mt i

<> a !
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1

1

1

1

1
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1

2mt. 1
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1

1

1

1

1

1

1

1

1
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2m A > «»> :
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Figura 38. Distribucién del area de corte anteriormente. Fuente: elaboracién propia
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La distribucion del espacio donde estan ubicadas las maquinarias y materiales
es poco eficiente, lo cual indirectamente influye negativamente en la productividad del
area de corte. Asi pues, se generaban pérdida de tiempo en el traslado, pues eran
demasiado largos entre las distintas actividades: cortes, auditoria y empaque; asi
mismo, el almacén estaba ubicado en una zona incorrecta, pues congestiona la zona de
ingreso del area de costura. Asi mismo, se generaba pérdida de tiempo en el traslado
de cortes entre costura, bordado y/o costura. Por otro lado, no contaban con un almacén

de transito de corte de piezas.

Distribucion con la propuesta:

T Impresion Oficina

Auditoria 2mt.
3mt. 5 mt.

Almacén |« --- f Costura («---» | Bordado
Corte 2mt * 3mt.
(tela)

A

2mt. v ,,

<«»>

Papeleria Almacén 2 amt

6 mt. .

Cortes <----»

Empaque | ;.. |

Ingreso

Figura 39. Distribucion del area de corte anteriormente. Fuente: elaboracion propia.

A partir, de la implementacion de la propuesta se dispuso una nueva
distribucion para lo cual se redistribuyo la ubicacion de las diferentes actividades
dentro del espacio de area de corte; en ese sentido, considerando los criterios que
sugiere la herramienta Layout se ubico almacén en la zona al inicio del proceso, lo que

implico menor distancia a la etapa de corte; asi pues, se cuenta ahora con un almacen
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de transito de corte de pieza, lo que genera mayor orden y control en el area. Asi pues,
dichos cambios, generaron menores tiempos de traslado de entre auditoria y empaque

por la menor distancia, asi como menor tiempo en el traslado de cortes entre corte,

auditoria, empaque y su envio a costura y/o bordado.

4.3.3  Filosofia del area de acuerdo a los criterios del Kaizen

Kaizen es un proceso de mejora continua esta basado en acciones concretas,
simples y efectivas que involucran a todo el personal de una organizacion; en ese
sentido, se procuro a través de distintas acciones cambiar la filosofia los distintos
colaboradores, ya sea estos de area de acorte o de areas vinculados a este. En ese
sentido lo que se busca es crear un dindmica laboral enfocado en la: generar
una cultura de trabajo orientada a la Mejora Continua, aprovechar todo el potencial
creativo del personal, eliminar desperdicios y reducir costos en la organizacion e

incrementar la satisfaccion de los clientes.
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5 CAPITULO V.CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
51 Conclusiones
1. A través de la propuesta de la presente investigacion se implementd una serie de
herramientas de herramientas como el diagrama de flujo, las 5S, diagrama de Pareto,
Ishikawa y Layout; los cuales ayudaron acortar de manera significativa los tiempos
que toma desarrollar cada una de las 16 actividades que son partes de proceso de corte.
En ese sentido, hay un ahorro de hasta de 42 horas si se toma como referencia a los 14
producto mas representativos que la empresa, COTTON KNIT S.A.C., produce.
2. En primera instancia el diagnostico del estado situacional de la empresa muestra,
que, a pesar de su crecimiento, la empresa presenta diferentes problemas en el area de
corte lo cual influye en productividad de la empresa. Basicamente, estos problemas se
pueden advertir que estan relacionados con la informalidad a la hora de gestionar el
proceso de corte lo que limita finalmente en el cumplimiento de pedidos de la empresa.
No obstante, a partir de la implantacion que herramientas para formalizar la gestion
del &rea de corte se puede verificar una notoria mejora.
3. Se disefio un diagrama de flujo que permiti6é estandarizar los tiempos de las 16
actividades que componen el proceso de corte, esto evidentemente permitié una mayor
productividad, lo cual se reflejé en menores tiempos de produccién en el proceso de
corte. Ya que, las diferentes etapas que son parte del proceso de corte no estaban
estandarizadas, es decir no existen control de tiempo que se debe cumplir para realizar
cada actividad (minutaje muy variado al realizar el mismo proceso del mismo
producto); por lo que, generalmente las brechas en tiempos de entrega eran
significativas y afectaban la productividad del area y por ende la productividad de la

empresa.
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4. Después de aplicar el diagrama de Ishikawa se determinaron que las causas mas
frecuentes para la baja productividad en el &rea de corte son: ausencia de procesos de
corte estandarizados, espacio reducido del area de corte y desorden en &rea de trabajo;
por mencionar a los méas representativos; asi mismo, diagrama de Pareto muestro que
la ausencia de procesos de corte estandarizados, espacio reducido del &rea de corte y
desorden en area de trabajo representan, aproximadamente, el 75% de las causas que
provocan la baja productividad. Asi pues, si a estos tres factores le agregamos el exceso
de merca supondria que supera el 84%. En ese sentido, se disefio estrategias con ayuda
de herramientas de las 5S y Layout para asi mejorar las condiciones del ambiente
laboral del area de corte.
5. Para fines de disefiar e implementar la propuesta del plan de mejora de la
productividad en el &rea de corte de la empresa COTTON KNIT SAC. se debe
considerar los siguientes criterios: el estado situacional del area de corte; la realidad
de las diferentes etapas o actividades y secuencias que son parte del proceso de corte;
y finalmente, es importante considera la relevancia de cada uno de los factores que

influyen directa o indirectamente en la baja productividad del &rea de corte de la

empresa.
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5.2 Recomendaciones

1. Se sugiere la utilizacién permanente de los formatos y diagramas propuestos en el
presente estudio para evaluacion y el control de la estandarizacion de los tiempos de
proceso de corte y la distribucion efectiva de area de corte. En ese sentido, es
importante que la empresa eventualmente desarrolle mejoras con el soporte de
herramientas como: el disefio de diagrama de flujo, las 5s, diagrama de Pareto,
diagrama de Ishikawa, entre otras. La implementacion y uso de dichas herramientas
permitiran optimizar cada vez mas el proceso de corte y por ende permitira mejorar la

productividad.

2. Es necesario que periodicamente se realice una evaluacion y un diagnostico del
estado situacional de la empresa, sobre todo, de los procesos considerados mas criticos
(proceso de corte) para la empresa. De este modo, se pueden implementar medidas
predictivas y correctivas a problemas que pueden afectar o afectan la productividad de

la empresa.

3. Es necesario que permanentemente se haga una evaluacion y control de los tiempos
que toma desarrollar las diferentes actividades del proceso de corte. Asi mismo, es
importante que colaboradores de las distintas &reas vinculadas al area de corte tengan
mapeado todas las actividades de proceso de corte a través de diagrama de flujo
desarrollado en el presente estudio. De este modo, se pueden rastrear y mitigar las

brechas o bucles dentro del proceso de corte.

4. Es necesario procurar que el area de corte tenga la distribucion y disposicion de
acuerdo a las necesidades y requerimientos de las diferentes actividades del proceso
de corte para de esta forma tener un ambiente laboral y asi maximizar la productividad
de los trabajadores. En ese sentido, se requiere hacer una evaluacion a travées de la

herramienta 5s e implementar los planes de mejora necesarios.
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5. Se sugiere que la empresa COTTON KNIT SAC, considere los puntos de mejora
planteados en el presente estudio. Sobre todo, es importante que considere el
monitoreo permanente de los tiempos estandarizados del proceso de corte; asi como

considerar la importancia de una adecuada distribucion de los espacios y maquinaria

de area de corte.
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7 ANEXOS

7.1 Anexo 1: Tabla de los tiempos de mejora de las distintas actividades del proceso de corte y los diagramas del 1-4, representan a los

productos del 1-4.

diagrama 1 mejora | diagrama2 | mejora | diagrama3 | mejora| diagrama4 | mejora
Actividades del proceso A P A P A P A P
1 |Girado 7 3 4 1 3 4 1 3 4 7 3 4
2 |Solicitud e tela 5 4 1 5 4 1 5 4 1 5 4 1
3 |Recepciony verificacion 15 10 5 15 10 5 15 10 5 15 10 5
4 |Reposo ce tela 360 | 240 120 | 360 | 240 | 120 | 360 | 360 0 360 | 180 | 180
5 |Distribucion a mesas 7 4 3 1 4 3 1 4 3 7 4 3
6  |Revision de moldes 22 15 7 22 15 7 25 15 10 22 15 7
7 |Solicitud de tizado 6 3 3 6 3 3 6 3 6 3 3
8  |Preparacion de tendido 10 10 0 10 10 0 10 10 0 10 10 0
9 |Revision de tizado 0 5 5 0 5 5 0
10 |Tendido de pafios 0 0 0
11 |Corte 38 30 8 38 30 8 42 30 12 38 30 8
12 {Inspeccion de cortes 30 20 10 30 20 10 30 20 10 30 20 10
13 [Numerado y habilitado 10 55 15 10 55 15 75 55 20 10 55 15
14 |Corte de complementos 2 2 0 2 2 0 2 2 0 2 2
15 |Liquidacion de orden 30 25 5 30 25 5 30 25 5 30 25
16 {Despacho de orden 2.5 1 15 2.5 1 15 2.5 1 15 | 25 1 15
182.5 182.5 145 2425
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7.2 Anexo 2: Tabla de los tiempos de mejora de las distintas actividades del proceso de corte y los diagramas del 5-8, representan a los

productos del 5-8.

diagrama5 | mejora| diagrama6 | mejora | diagrama7 | mejora | diagrama8 | mejora
Actividades del proceso A P A P A P A P
1 |Girado 7 4 3 7 3 4 7 3 4 7 3 4
2 |Solicitud de tela 5 4 1 5 4 1 5 4 1 5 4 1
3 |Recepciony verificacion 15 10 5 15 10 5 15 10 5 15 10 5
4 |Reposo Ce tela 360 | 200 | 160 | 360 | 240 | 120 | 360 | 240 | 120 | 360 | 240 | 120
5 |Distribucion a mesas 7 4 3 7 4 3 7 4 3 7 4 3
6  |Revision de moldes 22 15 7 22 15 7 22 15 7 22 15 7
7 |Solicitud de tizado 6 3 3 6 3 3 6 3 3 6 3 3
8  |Preparacion de tendido 10 10 0 10 10 0 10 10 0 10 10 0
9 |Revision de tizado 0 0 5 0 0
10 |Tendido de pafios 0 0 2 0 0
11 |Corte 38 30 8 38 30 8 38 30 8 38 20 18
12 |Inspeccion de cortes 30 25 5 30 20 10 30 20 10 30 15 15
13 |Numerado y habilitado 10 65 5 10 55 15 10 55 15 10 30 40
14 |Corte de complementos 2 2 0 2 2 2 2 2 2 0
15 |Liquidacion de orden 30 25 5 30 25 5 30 25 5 30 20 10
16 {Despacho de orden 2.5 1 15 2.5 1 15 2.5 1 15 2.5 1 15
206.5 182.5 1825 2215
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7.3 Anexo 2: Tabla de los tiempos de mejora de las distintas actividades del proceso de corte y los diagramas del 9-12, representan a los

productos del 9-12.

diagrama9 | mejora | diagramal0 | mejora | diagramall | mejora| diagramal2 | mejora
Actividades del proceso A P A P A P A P
1 |Girado 7 3 4 7 3 4 7 3 4 7 3 4
2 |Solicitud de tela 5 4 1 5 4 1 5 4 1 5 4 1
3 |Recepciony verificacion 15 10 5 15 10 5 15 10 5 15 10 5
4 |Reposo de tela 360 | 300 60 360 | 240 | 120 | 360 | 240 | 120 | 360 | 240 | 120
5  |Distribucion a mesas 7 4 3 7 4 3 7 4 3 7 4 3
6  [Revision de moldes 22 15 7 22 15 7 22 15 7 22 15 7
7 |Solicitud de tizado 6 3 3 6 3 3 6 3 3 6 3 3
8  |Preparacion de tendido 10 10 0 10 10 0 10 10 0 10 10 0
9 |Revision de tizado 0 0 0 0
10 |Tendido de pafios 0 0 0 0
11 |Corte 38 30 8 38 30 8 38 30 8 38 38 0
12 |Inspeccion de cortes 30 20 10 30 20 10 30 20 10 30 20 10
13 [Numerado y habilitado 10 55 15 70 55 15 70 55 15 10 55 15
14 |Corte de complementos 2 2 0 2 2 0 2 2 0 2 2
15 |Liquidacion de orden 30 25 5 30 25 5 30 25 5 30 25
16  |Despacho de orden 2.5 1 15 2.5 1 15 2.5 1 15 2.5 1 15
1225 182.5 1825 1745
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7.4 Anexo 2: Tabla de los tiempos de mejora de las distintas actividades del proceso de corte y los diagramas del 13-14, representan a

los productos del 13-14; asi como los tiempos totales.

diagrama 13 mejora | diagrama 14 mejora | Total- A| Total - P| Mejora
Actividades del proceso A P A P

1 |Girado 7 3 4 7 3 4 98 43 55
2 |Solicitud de tela 5 4 1 5 4 1 70 56 14
3 |Recepciony verificacion 15 12 3 15 12 3 210 144 66
4 |Reposo de tela 340 240 100 480 300 180 5140 | 3500 | 1640
5  [Distribucion a mesas 7 4 3 7 4 3 98 56 42
6  [Revision de moldes 22 18 4 25 20 5 314 218 96
7 |Solicitud de tizado 6 3 3 6 3 3 84 42 42
8  |Preparacion de tendido 10 10 0 10 10 0 140 140 0
9  [Revision de tizado 5 5 0 5 5 0 70 70 0
10 |Tendido de pafios 2 2 0 2 2 0 28 28 0
11 |Corte 45 28 17 42 35 7 547 421 126
12 |Inspeccion de cortes 32 25 7 30 25 5 422 290 132
13 [Numerado y habilitado 73 60 13 75 65 10 993 770 223
14 |Corte de complementos 2 2 0 2 2 0 28 28 0
15  [Liquidacion de orden 30 28 2 30 25 5 420 348 72
16  [Despacho de orden 2.5 1 15 2.5 1 15 35 14 21

158.5 2275 | 8697 | 6168 | 2529

horas  42.15
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