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RESUMEN EJECUTIVO

El sector textil es una de las industrias manufactureras que mayores desechos genera
anualmente por la falta de estudios que permitan optimizar la materia prima que se
utiliza por lotes. Esta propuesta se centra en la elaboracion de un manual basado en
la metodologia de las 5S en la empresa textil Tapchis Sport con el propoésito de
mejorar las condiciones de orden y aseo del departamento de produccion. La
metodologia empleada fue definida por dos aspectos: primero, se evaluaron las
actividades que se desarrollan en el area de produccion mediante la herramienta
VSM, la misma que reflejé un total de 68 desperdicios generados por la falta de
estandarizacion de cada area y; segundo, se empled la lista de chequeo de la
metodologia 5S para determinar el nivel de cumplimiento inicial que fue del
24,14% del total analizado. Una vez determinadas las carencias segun la lista de
chequeo, se elabor6 el manual que permitird mejorar las condiciones internas de la
planta obteniendo asi un resultado de cumplimiento propuesto del 82,76% y 36
desperdicios mitigados. Se concluye que por medio de la implementacion del
manual de la metodologia 5S la empresa puede mejorar sus condiciones de orden 'y
limpieza requiriendo un tiempo de 6 meses y una inversion total de $1346,06

necesarios para desarrollar el proceso de cambio.

PALABRAS CLAVE: Industria manufacturera, metodologia 5s, manual, orden y

aseo.
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ABSTRACT

PROCESS OPTIMIZATION IN THE MANUFACTURING OF BACKPACKS
THROUGH THE 5S METHODOLOGY AT THE "TAPCHIS SPORT"
COMPANY IN LATACUNGA

The textile sector is one of the manufacturing industries that generates the most

waste annually due to the lack of studies to optimize the raw material used in

batches. This proposal focuses on elaborating a manual based on the 5S

methodology at the "Tapchis Sport™ textile company to improve the order and

cleanliness conditions of the production department. The methodology was

defined by two aspects: first, the activities carried out in the production area

were evaluated using the VSM tool, which showed a total of 68 wastes generated

by the lack of standardization in each area; and second, for determining the initial

level of compliance was used the 5S methodology checklist, which was 24.14%

of the total analyzed. After identifying the shortcomings according to the checklist,

a manual to improve the internal conditions of the plant was prepared, thus

obtaining a proposed compliance result of 82.76% and 36 mitigated wastes. The

conclusion is that through the implementation of the 5S methodology manual, the

company can improve its order and cleanliness conditions, requiring a time of 6

months and a total investment of $1346.06 needed to develop the change process.

KEYWORDS: Manual, manufacturing  industry, 55  methodology, order

and cleanliness.
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CAPITULO |

INTRODUCCION
TEMA:

“OPTIMIZACION DEL PROCESO DE PRODUCCION DE MOCHILAS EN LA
EMPRESA TAPCHIS SPORT DE LA CIUDAD DE LATACUNGA A TRAVES
DE LA METODOLOGIA DE LAS 55~

Introduccion

En la actualidad, las empresas a nivel global presentan un desarrollo periddico de
métodos o procedimientos globalizados desde el principio de la ingenieria moderna
mejorando sus técnicas en el tratamiento de los recursos para obtener un producto
de valor que permita mejorar su posicion en el mercado (Soto-Grant, 2022); las
técnicas se enfocan en la mejora continua durante el manejo de materiales y la
optimizacion de recursos de forma que sus lineamientos se modifican en funcion de
obtener més produccion con la misma inversion (Patricio Padilla-Martinez et al.,
2018), ademas, la alta direccion establece objetivos que van en funcién de la
productividad de los materiales de forma que se mejore la eficiencia de la empresa
(Ramirez Méndez et al., 2022).



Una empresa no estandarizada presenta comdnmente mudas o desperdicios
acumulados en la producciéon que reducen proporcionalmente la produccion y
aumentan los gastos de la materia prima utilizada (Montes Quispe et al., 2022); un
método para identificar las mudas es el empleo del mapa de flujo de valor (VSM)
ya que divide los procesos en eslabones para trabajar de mejor forma en
modificaciones que permiten mejorar los aspectos de produccion optimizando el
aspecto del manejo de recursos equitativamente (Rodriguez-Fernandez et al., 2019).
Por medio del balanceo de lineas de produccion se puede estimar los cambios
favorables a los tiempos destinados para realizar el producto de forma que se pueda
alinear los métodos empleados para procesar la materia prima (Sociedad &
Quishpe, 2021).

Una de las metodologias mas utilizadas en el siglo XXI es el empleo de las 5s como
medio de estrategia que permite optimizar los recursos presentes en la empresa de
forma que se modifique aspectos de eliminacion de objetos no necesarios (Aranibar
Ramos et al., 2022), almacenamiento Idgico de los materiales y control periddico
de los cambios realizados (Contreras & Zare, 2019); la metodologia de las 5s se
clasifica en cinco aspectos necesarios para cumplir con la mejora de las
instalaciones, las mismas que son: Seiri (clasificacion) que consiste en determinar
los espacios para todos los recursos de la planta; Seiton (Orden) que clasifica los
recursos encontrados en el paso anterior; Seiso (Limpieza) que consisten en
eliminar los objetos no requeridos y generar el orden en los puestos de trabajo;
Seiketsu (Estandarizacion) que consiste en establecer los pasos para establecer los
principios de cada proceso y; Shitsuke (Disciplina) que finalmente se enfoca en los
controles periddicos para determinar si se cumple con esta mejora planteada
(Vargas & Jiménez, 2021).

La empresa Tapchis Sport ha evidenciado inconvenientes respecto a su estructura
interna, esto en conjunto con el aumento de los precios de la materia prima ha
desencadenado en problemas por factores como averias de su maquinaria, exceso
de consumo de la materia prima, desorden y la falta de espacios para el adecuado

flujo de materiales; todos estos factores terminan en desperdicios que incrementan



los tiempos de produccion y reducen el margen de venta que le permite competir en
el mercado del pais (Gutiérrez-Ascon et al., 2022), por lo que, existe la necesidad
de introducir un método de optimizacion de las lineas de produccion en funcion del
mapa de cadena de valor de forma que se estandarice las actividades en funcion de

un mejor ambiente laboral (Inga Salazar et al., 2022).
Antecedentes investigativos

Para el desarrollo del trabajo se analiz6 los datos de bibliotecas virtuales como
Springer, Scielo, entre otros, ademas, se recopilé informacion de los resultados
obtenidos en otras investigaciones similares u orientadas a industrias del sector

similar obteniendo la siguiente informacion:

La industria textil y sus derivadas forman parte de uno de los sectores con mayor
ingreso a nivel internacional; esto se considera a partir de la introduccion de varias
empresas que iniciaron en el mercado y ahora son una parte fundamental de del
sector competitivo con relacion a la calidad — precio (E. Pérez et al., 2020); por tal
razén, las empresas textiles deben considerar nuevas metodologias que permitan
mantenerse a flote en el mercado reduciendo los problemas internos que causan
gastos de produccion (Lopez, 2020). Un problema general que tienen las empresas
es la falta de optimizacion de los recursos de la planta, estos son los causantes de
hasta el 30% de los gastos internos, ademas de la falta de orden que incrementa los
recorridos internos y los tiempos de entrega planteados generalmente (Melgarejo,
2019).

En el estudio desarrollado en la industria “Tapchis Sport” para optimizar los
métodos de trabajo durante la elaboracion de las mochilas escolares, Molina (2020)
describe que una empresa textil tiene priorizar el manejo de los recursos por area
mediante el empleo de las metodologias modernas tales como Ishikawa, 5s, 5
porgue, entre otros de forma que se determine la fuente del problema que fue un
cuello de botella que restringe en gran medida la capacidad de produccion; el
proceso de armado, que cuenta con maquinas y el escaso personal, produce demoras

de forma que afectan directamente sobre la produccion y el tiempo empleado a nivel



general, se concluye que mediante la modificacion de esta area, la empresa puede

ser capaz de superar el total de productos finalizados durante la jornada de trabajo.

Por otra parte, Gabriel et al. (2022) plante6 la introduccion de la metodologia 5s en
el area de almacenaje de produccion teniendo un tiempo inicial de 10 min. y 37 s.
que se emplean para el proceso de forma que se considerd que era elevado en
relacion de todos los recursos empleados; inicialmente se considera que una
empresa sin estandarizacion de los procesos incrementando sus tiempos, por lo que,
mediante una caracterizacion empleada bajo el uso del mapa de procesos se
considero el primer enfoque constructivo de una mejora bajo métodos de ingenieria,
mediante la implementacién de las 5s en sus procesos, la empresa fue capaz de

optimizar su tiempo en un 18,45% considerado como 6ptimo.

De la misma linea, otra investigacion desarrollada en la empresa Vecol S.A. que
propone las 5s como enfoque de reduccion de desperdicios, analizo la posibilidad
de elaborar una estrategia que permita adecuar el proceso de mantenimiento de
equipos aportando asi en el cumplimiento del objetivo estratégico de una empresa;
durante el diagnéstico de todos los procesos internos permitié clasificar los
repuestos que ofertan de forma que se coloque cada uno segun el nivel de demanda
de forma que se redujo hasta 18 horas en un mes de trabajo, mediante esta mejora
la empresa es capaz de readecuar su inventario y le permite superar la capacidad

actual para reducir los tiempos actuales empleados (Freddy & Monterrey, 2022).

Por otra parte, se sabe que la metodologia 5s también es ajustable en industrias del
sector quimico donde, una empresa que permite modificar la productividad y reduce
las mudas para alcanzar los objetivos planteados de forma que se puede introducir
una cultura del trabajo que alcance las metas a corto y largo plazo. En el proceso se
identificaron varios desperdicios que fueron esperas, productos defectuosos,
sobreproduccidn y transportes excesivos que permiten mejorar la eficacia de una
linea de produccion hasta en un 23,9% y una eficiencia del 16,21% (Quiroz-Flores
etal., 2022).



La empresa “Tapchis Sport” cuenta con una distribucion de areas arbitraria
identificada por los problemas que acarrea no definir sus procedimientos
adecuadamente, esto con la falta de un orden Idgico dentro de las estanterias de
almacenamiento de forma que pueda que se aprovechar los recursos de la planta 'y
se pueda optimizar los tiempos de busqueda de los materiales requeridos para
elaborar el producto; el objetivo es mejorar los tiempos que la empresa emplea en
las areas de trabajo para organizar sus condiciones de trabajo y el método empleado

(Gamarra Héctor Raul & Romero Jans Pier, 2021).
Justificacion

La empresa textil “Tapchis Sport” requiere modificar las condiciones actuales
respecto al orden para optimizar su proceso productivo de forma que se elimine las
mudas presentes; por medio del VSM que permita identificar los desperdicios de
la situacion actual de la planta se puede caracterizar los procesos para mejorar la
eficiencia de todos los recursos utilizados para monitorear constantemente si se
cumple con la capacidad de produccién disefiada. Complementando a esto, se
puede llevar un control general de la eficacia para mejorar las salidas producidas a

una jornada de trabajo.

El nivel de impacto generado por la elaboracion del trabajo de investigacion
permite que otras industrias textiles del sector puedan identificar problemas
similares para obtener soluciones que permitan mitigar los desperdicios a partir de
la causa raiz que causa la falta de cumplimiento sobre la capacidad de produccién;
al obtener resultados favorables de la investigacion, una industria puede ser capaz

de obtener mas produccion empleando los mismos recursos de la planta.

La empresa textil “Tapchis Sport” corresponde al beneficiario directo debido a
que, por medio de la mitigacion de los principales desperdicios, puede mejorar los
ingresos de las ventas anuales programadas; los beneficiarios indirectos son todas
las empresas que tienen acceso al estudio publicado porque permite identificar las
oportunidades de mejora con resultados escalables que permiten mejorar las

condiciones de un proyecto.



La utilidad que tiene la investigacion es brindar apoyo en el proceso productivo
para reducir los desperdicios de forma que cada &rea pueda optimizar los recursos
de forma que puedan producir mas o que pueda mejorar su margen de ganancia; es
importante que el operario este capacitado segun los lineamientos del manual para

mantener un control periddico que prevenga la aparicion de las mudas.

El desarrollo de la propuesta es factible ya que se tiene la aprobacion de la empresa
y se cuenta con todos los recursos para realizar las modificaciones para permitir
que la misma pueda mejorar su productividad y optimizar el manejo de los recursos

para contribuir con el principio de sostenibilidad.
Objetivo General

Optimizar el proceso de produccion de mochilas en la empresa Tapchis Sport de la

ciudad de Latacunga a través de la metodologia de las 5s.
Obijetivos Especificos

e Realizar el diagndstico inicial del proceso de produccion de mochilas de la
empresa Tapchis Sport.

o Detallar el mapa de cadena de valor mediante la identificacion de las mudas
del area de produccion.

e Disefiar un manual de la aplicacion de la metodologia 5S en el proceso de

produccién de mochilas de la empresa Tapchis Sport.



CAPITULO 1l
INGENIERIA DEL PROYECTO

Diagnostico y analisis de la situacion actual
Descripcion de la empresa

La empresa textil de “Tapchis Sport” se fundd por Milton Molina y Silvia Simaluisa
bajo el rubro de la elaboracién de mochilas debido a la demanda de mercado de la
provincia del Cotopaxi con el objetivo de cumplir con las exigencias mediante la
presentacion de diversos modelos con la tendencia global para abarcar una gran

cartera de clientes por medio de la introduccion de modelos deportivos y casuales.
Ubicacion de la empresa

La empresa “Tapchis Sport” localizada en la ciudad de Latacunga provincia de
Cotopaxi en las calles Pangua y Cusubamba. En la ilustracién 1 se muestra la

ubicacion de las instalaciones.

llustracién 1




Misién

Ofrecer a nuestros clientes modelos de mochilas, maletas y bolsos innovadores,
modernos y originales, comprometiéndonos a ofrecer la mejor calidad en nuestros

productos generando el mayor valor agregado posible en ellos.
Vision

Para el afio 2025, "TAPCHIS SPORT" busca ser una empresa lider con disefios
renovados e innovados en sus productos, con un mayor control del mercado
nacional e internacional comprometido en satisfacer las necesidades de nuestros

clientes.
Personal de la empresa

El personal de la empresa “Tapchis Sport™ empleado para el desarrollo de las

actividades se clasifica en 14 operarios, la Tabla 1, muestra su distribucion.

Tabla 1
Personal de la empresa “Tapchis Sport”
Area de la empresa # de trabajadores
Area Administrativa; recepcion de materia prima y bodega 2

Area de produccion
Area de disefio y serigrafia

Avrea de cocido

NN

Area de corte
Total 14
Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Organigrama de la empresa

Un organigrama de la empresa es un diagrama que representa la estructura
organizativa de una empresa de manera visual y jerarquica. Este diagrama muestra
las relaciones de autoridad, responsabilidad, y flujo de comunicacion entre los
distintos departamentos, unidades, posiciones y personas que componen la

organizacion (Pineda & Erazo, 2021).



El esquema organizacional de la empresa “Tapchis Sport™ se muestra en la Figura
1, este esté constituido de forma general por el personal descrito a continuacion:

Gerente General: encargado de establecer la planificacion y objetivos que marca la
direccién de la empresa, organizar actividades e instaurar normas generales de

trabajo y convivencia.

Jefes de area: los jefes de cada una de las areas de produccion de la empresa dirigen
y controlan al personal durante la elaboracion de las actividades dentro de la jornada

de trabajo.

Operarios del departamento de produccion: los operarios se encargan de realizar las
actividades de forma que transforman los recursos en objetos de valor para la cartera

de clientes.

Figura 1
Organigrama de la empresa “Tapchis Sport”

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)



La empresa depende de la relacion entre los departamentos de forma que el gerente
general se encarga de plantear los objetivos y administrar la cartera de clientes para
que el jefe de ventas planifique la distribucion de los pedidos que son enviados al
disefio preliminar que, una vez aprobado por el cliente o se desarrolle un modelo
segun la demanda del mercado las tendencias actuales, se envian a produccion para
elaborar un modelo preliminar que permite determinar si se aprueba o se realiza
modificacion para que entre a la fabricacion exponencial; la relacién esta
estrechamente ligada por toda la planificacion interna realizada por todos los

departamentos presentes.
Mapa de procesos

Un mapa de procesos es una representacion grafica de los procesos clave que tienen
lugar dentro de una organizacién o empresa. Este mapa proporciona una vision
general de como se llevan a cabo las actividades, las interacciones entre los

diferentes procesos y las entradas y salidas de cada proceso (Ramos et al., 2021).

En un mapa de procesos tipico, se utilizan simbolos y diagramas para representar
visualmente las etapas y las actividades de cada proceso. Por lo general, se incluyen
elementos como cuadros de texto para describir las actividades, flechas para indicar
la secuencia de las actividades, y otros simbolos estdndar para representar
decisiones, puntos de control, almacenamiento de informacion, entre otros
(Hamanaka & Soares, 2019).

El objetivo principal de un mapa de procesos es proporcionar una comprension
clara y detallada de como funciona el flujo de trabajo en una organizacion. Al
visualizar los procesos de esta manera, las empresas pueden identificar areas de
mejora, identificar cuellos de botella, eliminar redundancias y optimizar la

eficiencia operativa (Ramos et al., 2021).

Para determinar de forma eficaz la relacion presente entre las areas de trabajo, la

Figura 2, muestra el mapa de procesos de la empresa Tapchis Sport.
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Figura 2
Mapa de procesos de la empresa de Tapchis Sport
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Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Los procesos estratégicos encargados de desarrollar los objetivos a corto y largo
plazo se encargan de realizar reuniones con los clientes y proveedores para notificar
al departamento de planificacion para determinar el tiempo de trabajo de forma que
se encadene al area de ventas encargado de la compra de recursos que cubran los
lotes de produccién; una vez que se recepta las 6rdenes, el area de produccion es
notificado e inicia el desarrollo del producto que se entrega al cliente, finalmente,
el area de mantenimiento bajo subcontratacion realiza las modificaciones de todos

los equipos y las reparaciones a las maquinas.
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Los procesos se interrelacionan entre si de forma que la alta direccion plantea todos
los objetivos a corto y largo plazo, estos son emitidos a los jefes de area para asi
realizar la planificacion semanal de la planta de forma que se cumplen 3 etapas:
primero, el &rea de ventas recepta los pedidos y los ordena segun la fecha de ingreso
del requerimiento para ser enviados al area de produccion; segundo, el jefe del area
de produccion ordena los pedidos de forma que se pueda cubrir con la produccion
semanal de forma que notifica sobre la compra de la materia prima faltante v;
tercero, en el caso de anomalias en el area de produccion, se notifica sobre las

solicitudes de mantenimiento sobre las maquinas de la planta.
Procesos de la gestion de produccion
La Tabla 2, muestra la secuencia de actividades para elaborar el producto ofertado.

Tabla 2
Actividades del area de produccién
Tipo de

o Actividad Area de trabajo Maquina
actividad

) Revisar la orden de produccion

Solicitar la compra de materia

prima

Recibir materia prima

Trasladar materia prima a
Almacenamiento

bodega

Almacenar materia prima

Trasladar materia prima a corte

Entregar la materia prima a

corte

Crear lista para combinado

Elaborar las plantillas

Colocar tendidas Corte

Cortar las piezas

o000 @ VU4 @6 0 o

Trasladar a almacenamiento
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Tipo de
actividad

Actividad Area de trabajo

Maquina

\4

o0l ¥ e o0V 0 007V ¥V 00000000 U

Almacenar piezas Corte

Trasladar piezas al area de

disefio

Seleccionar modelado

Colocar papel en la maquina

Elaborar los disefios

Programar disefios

Imprimir disefios

Trasladar a sublimado

Colocar hoja y disefio

Sublimar el disefio

Retirar la materia prima

Desplazar las piezas a

produccion

Trasladar a la cortadora
Disefio

Seleccionar disefio

Programar disefios

Retirar 'y cortar el vinil

sobrante

Trasladar piezas a la maquina

Sublimar la tela'y el vinil

Retirar el plastico

Colocar piezas para el termo

fijado

Desplazar al area de

produccion

Trasladar a la maquina

Seleccionar molde

Pegar la tela

13

Sublimadora

Sublimadora

Sublimadora

Sublimadora

Sublimadora

Sublimadora



Tipo de
actividad

Actividad Area de trabajo

Maquina

@ @6 ©¢ @ ©¢ @ 060V O0OC0OCOOGOT VOOOOG® U U 00O

Calentar las piezas

Realizar el sublimado
Desplazar al area de
produccion

Trasladar a la maquina
cortadora

Seleccionar disefios

Programar disefios

Seleccionar la materia prima Disefio
Realizar el grabado laser
Trasladar piezas a produccién
Trasladar a bordadora
Programar la maquina

Colocar la tela en el tambor
Colocar en la maquina

Iniciar proceso de bordado
Trasladar al area de produccion
Distribuir las piezas por mesa

Colocar piezas sobre la mesa
Unir piezas superiores
Cortar piezas
o o Produccion
Unir piezas inferiores
Cortar piezas

Unir todas las piezas

Cortar piezas terminadas

14
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Sublimadora
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costura
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Maquina de
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Tipo de

o Actividad Area de trabajo Maquina
actividad
Maquina de
@ Colocar las llaves
costura
B Traslado a la mesa 2
) ) Maquina de
@ Confeccionar esquinas
costura
@ Cortar el forro
@ Pegar el velcro
@ Colocar la esponja
(3 Trasladar fuelles
) Maquina de
) Unir fuelles
costura
@ Cortar piezas
@ Pespuntear fuelles o
Maquina de
@ Pasar espaldas
S B costura
=) Unir piezas Produccion
\4 Almacenar temporalmente
B Trasladar a mesa 3
=) Adornar el bolsillo Maquina de
@ Colocar el ribete costura
@ Igualar bolsillos
) Armar la base
Maquina de
@ Colocar los forros
costura
B Trasladar fuentes a mesa 3
Maquina de
) Colocar la malla
costura
(= Trasladar fuentes a mesa 4
o Maquina de
() Colocar elastico
costura
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Tipo de

Colocar hebillas

Pasar los fuelles

o Actividad Area de trabajo Maquina
actividad
@ Cortar malla
Armar la espalda
® i Maquina de
@ Armar el jalador 1
i costura
@ Armar el jalador 2
) Cortar jalador
=) Armar esponja
(3 Trasladar la pieza a mesa 4
@ Combinar piezas
) ) Magquina de
@ Unir las piezas
costura
B Traslado a la mesa 5
o Magquina de
() Unir cinturon
costura
) Cortar cinturon
@ Pespuntear cinturon Produccion Maquina de
() Unir tirantes costura
@ Pasar esponjas
) ) Maquina de
() Ajustar tirantes
costura
() Cortar tirantes
B Trasladar piezasamesa5y 6
B Trasladar otras piezas a mesa 5
_ Maquina de
@ Colocar etiquetas
costura
B Trasladar otras piezas a mesa 6
Colocar etiquetas
® i Maquina de
() Asegurar tirantes
costura
@
@
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Tipo de

o Actividad Area de trabajo Maquina
actividad
Maquina de
@ Colocar la base
costura
@ Trasladar otras piezas a mesa 7
B Unir cierre con fuelle pequefio
o Maquina de
@ Unir cierre con fuelle grande
costura
Unir fuelle pequefio con
4 bolsillo
_ ) Maquina de
@ Realizar piquetes
costura
B Desplazar piezas
@ Buscar las piezas
@ Unir las piezas o
i : Magquina de
Unir bolsillo con fuelle
=) ) y costura
mediano Produccion
B Desplazar producto cerrado
_ _ Maquina de
@ Encintar las mochilas
costura
B Trasladar a la mesa 8
Maquina de
@ Acolchonar la espalda
costura
B Desplazar espaldas a la mesa 5
Colocar el cierre en el &rea
® pequefia Maquina de
Colocar el cierre en el bolsillo costura
® grande
B Desplazar bolsillos a la mesa 9
Colocar el forro en el fuelle Maquina de
® pequefio costura
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Tipo de o i . o
o Actividad Area de trabajo Maquina
actividad

Colocar el forro en el fuelle

mediano

Desplazar piezas a la mesa 9

Adornar el bolsillo grande

Colocar el ribete Produccion

Igualar bolsillos Méaquina de
Armar la base de la mochila costura
Colocar el forro

Colocar la malla

Desplazar el producto a control

de calidad

Cortar el exceso de hilos

Voltear la mochila

Cortar el exceso de hilos Verificacién

Desplazar el producto a la

vV 000 ¥V 000000V

bodega
Almacenar el producto

\

terminado

Fuente: Datos extraidos de la empresa Tapchis Sport
Mudas del area de produccién

Las mudas son cualquier actividad, proceso o recurso que no agrega valor al
producto o servicio final desde la perspectiva del cliente. Estos desperdicios son
considerados ineficiencias que aumentan los costos y reducen la productividad
(Marin Calderon et al., 2023). Para determinar las falencias del departamento de
produccion se identifica las mudas de cada proceso (véase anexo A). La Figura 3,

el porcentaje de participacion de cada una de las mudas.
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llustracién 2

Mudas determinadas en la produccion
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Fuente: Datos internos de la empresa Tapchis Sport
Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

De la Figura 3 se puede determinar que la empresa tiene varios problemas
relacionados con el exceso de materia prima sobrante luego de realizar una orden
de produccion que no fue retirada del area de trabajo donde se observa que: existen
reprocesos equivalentes al 29,41% del total de mudas determinadas del area de
produccion justificadas por los fallos producidos a partir del exceso de materia
prima sobre el producto, esto en conjunto con la ruptura de las herramientas termina
en demoras y desechos; el inventario con un 27,94% de participacion se produce
por el exceso de materia prima no utiliza pero que se conserva en cada puesto de
trabajo dificultando el trabajo de nuevas 6rdenes de produccion; existen productos
defectuosos con un equivalente del 23,53% justificado por la falta de
mantenimiento sobre las maquinas ocasionando rupturas en las agujas que dafian

los productos.

Entre los desperdicios de menor rango se determind que: el talento no utilizado con
el 5,88% se identificaron por la falta de participacién de los operarios en la toma de

decisiones de un producto; los movimientos innecesarios con un 4,41% se midieron
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del total de desplazamientos realizados de forma excesiva; los proveedores con el
4,41% se cambian periédicamente segun el tipo de tela necesaria para realizar los
acabados de calidad y; las esperas con el 1,47% del total de mudas determinadas se
observaron de los tiempos que se producen por el cambio de las 6rdenes de pedido

que parten del cambio de planificacion.
Tiempo estandar actual del proceso

El tiempo estandar promedio es el requerido para completar una tarea, operacion o
actividad especifica bajo condiciones normales de trabajo. Este tiempo se establece
mediante el anlisis detallado de la tarea o proceso, considerando factores como la
habilidad del trabajador, la eficiencia de los equipos y las condiciones del entorno
laboral (Andrade et al., 2019). El objetivo es proporcionar una medida objetiva y
realista del tiempo necesario para realizar una tarea permitiendo que las
organizaciones planifiquen y programen de manera efectiva sus actividades, asignar
recursos de manera adecuada y establecer estdndares de desempefio para evaluar la

eficiencia del trabajo.

El cursograma analitico es una herramienta utilizada en la gestion de procesos para
documentar de manera detallada y sistemética todas las actividades y decisiones
que se realizan en un proceso especifico. Este tipo de diagrama proporciona una
descripcidn exhaustiva de cada paso del proceso, incluyendo las tareas realizadas,
los recursos utilizados, los tiempos de ejecucion y cualquier otro detalle relevante
(E. Pérez, 2019).

La empresa cuenta con un estudio de tiempos vigente del afio 2020 que describe la
produccion de 160 unidades, la Tabla 3, muestra la estandarizacion por proceso en

las areas de trabajo a fin de colocar los datos en el VSM actual.
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Tabla 3

Tiempo estandar por proceso

Empresa TAPCHIS SPORT

CURSOGRAMA ANALITICO

Empresa: Tapchis Sport Hoja: 01 de 01
Elaborado por: Santiago Molina Fecha: 29 11 20
Producto: Mochila Situacion: Actual
# de operarios: 18 Unidades: 160 unidades
Situacién actual de las actividades
Proceso Distancia | Tiempo simbolo Operarios
m i @ => N BV
Bodega 13,19 1
Desplazamiento a corte 3,14 2,00
o
Corte 140,00 k
i 1
Dol am B
/
Serigrafia 122,00 k
i 2
Desplazg’mlento a 571 4,00
produccion
Produccién 102,00
Des_p_laza_rplento a 213 3,00 7
verificacion
Verificacién 45,00
Almacenamiento 15,00 1
Resumen

Simbolo

=>
||
]
\Y%

Total, determinado

Tiempo (min) Distancia (m)

4 450,19 15,21
4 Descripcion:

Mediante la eliminacion de los tiempos
. improductivos, la empresa es capaz de mejorar
0 los lotes de produccién planificados para la
1 semana de trabajo.

Fuente: Datos internos de la empresa Tapchis Sport

Mapa de cadena de valor (VSM)

El (VSM) es una herramienta utilizada en el contexto del Lean Manufacturing para

visualizar y analizar el flujo de materiales e informacion a lo largo de un proceso o

sistema de produccion (Ortiz Porras et al., 2023). Para medir la situacion actual de

la empresa se establece el VSM que permite identificar aspectos relevantes del area

de produccion, la Figura 4, muestra el estudio.
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Figura 3
VSM de la situacion actual
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Elaborado por: Riofrio, D. (2023)
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Diagnostico del VSM

El &rea de produccion esta definida por las restricciones de la capacidad observadas
en el proceso de confeccion y armado del producto (produccion) debido a la falta
de proximidad de los recursos haciendo que el operario se desplace constantemente
hacia el &rea de almacenamiento de materiales y herramientas. Esta observacion del
area de produccion limita la eficiencia de los procesos de forma que tenga su pico

mayor en 85% y menor en 75% de forma que se obtiene un promedio definido por:

Y. Eficiencial + Eficiencia2 ...+ EficienciaN
n

Eprom =

75+85+75+70+75+85

E =
prom 6

Eprom = 77,5%

La eficiencia promedio refleja un tiempo de 450,19 minutos requeridos para
elaborar un lote de 160 mochilas. En general, se observa esperas y demoras en las

salidas de forma que se reduce la capacidad de produccion.

Revision preliminar del nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la

empresa.

Para analizar la situacion actual del orden y aseo se realizara el check list propuesto
para determinar el nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en la empresa

Tapchis Sport (véase Anexo B). Los resultados obtenidos se reflejan en la Tabla 4.

Tabla 4
Resumen del Check list de la metodologia 5S

Total Cumple No cumple
Fase items [tems Porcentaje items Porcentaje
Organizacion 7 3 42,86% 4 57,14%
Orden 7 2 28,57% 5 71,43%
Limpieza 5 2 40,00% 3 60,00%
Estandarizacion 6 0 0% 6 100,00%
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Disciplina 4 0 0% 4 100,00%
TOTAL 29 7 24,14% 22 75,86%

Fuente: Datos internos de la empresa Tapchis Sport

A continuacidn, la Figura 4, muestra el porcentaje de cumplimiento del check list

elaborado en la empresa Tapchis Sport.

Figura 4

Porcentaje de cumplimiento del check list

Cumplimiento del Chek list.
Organizacion
45,00% 42,86%
40,00%
35,00%
30,00%
25,00%
20,00%
Disciplina 15,00% Orden
10,00% 28,57%

0
5, (90/0
0,00%

0%

Estandarizacion 46:00% Limpieza

Fuente: Datos internos de la empresa Tapchis Sport
Analisis

La empresa no ha considerado una estandarizacion con relacion al orden y limpieza
de las areas de produccion que permita adecuar la posicion de los recursos de cada
proceso identificado; la falta de colocacion de los objetos en su lugar aumenta el
tiempo que emplean los operarios para realizar sus actividades, ademas, reduce las
zonas de almacenamiento de forma que el producto terminado se coloca sobre las
mesas de trabajo temporalmente mientras espera su salida de la planta. El 24,14%

del total obtenido se fundamenta en la cantidad de objetos que no cumplen una
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funcion especifica dentro de la produccion de las mochilas, mientras que, el 75,86%
predomina por la falta de estandarizacion del orden y limpieza en la planta haciendo
que se acarren los problemas que crean un déficit en la produccion delimitada por
la falta de control sobre el exceso de desechos obtenidos por la transformacion de

la materia prima a producto.
Area de estudio

A continuacion, la Tabla 5, muestra el area de estudio empleada para desarrollar la

investigacion

Tabla 5

Area de estudio

Linea de Sistemas industriales

investigacion

Campo Ingenieria industrial

Area Calidad y mejora continua

Aspectos Proceso productivo en la empresa Tapchis Sport
Objeto de estudio Produccién de mochilas en la empresa Tapchis Sport

Periodo de analisis Octubre 2023 — febrero 2024

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)
Modelo operativo

Mediante el modelo operativo se plantea los pasos a realizar para mejorar la
situacion actual de la empresa bajo la propuesta de la metodologia 5s en el
departamento de produccion. La Figura 5, muestra la secuencia de actividades para

cumplir con el modelo operativo.
Figura 5

Modelo operativo
( Inicio )

A 4

Metodologia 5S
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VSM futuro

Elaborar el
manual de la
metodologia 5S

y

Cronograma de
implementacion de la
metodologia 5S

Fin
Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Desarrollo del modelo operativo:
Metodologia 5S

Para evaluar las condiciones actuales de la empresa en forma objetiva permitiendo
identificar problemas criticos que requieren modificaciones inmediatas con base a
la metodologia de las 5S. Los resultados permitirdn obtener un panorama con

resultados concluyentes.

La metodologia de las 5s es un enfoque de gestion de la calidad y organizacién
originario de Japdn, que busca mejorar la eficiencia, seguridad y calidad en el
entorno de trabajo (Vargas & Jiménez, 2021). Al implementar la metodologia de
las 5s, las organizaciones buscan no solo la eficiencia operativa, sino también un

cambio cultural hacia la mejora continua (Lay, 2022).

La metodologia 5S se utiliza en una amplia variedad de entornos industriales y de
oficina para mejorar la eficiencia operativa, reducir los desperdicios, aumentar la
seguridad y la calidad, y promover un lugar de trabajo organizado y limpio (Julieth
et al., 2015). La Figura 6, muestra la clasificacion de la metodologia 5S segun las

fases planteadas para el desarrollo del modelo operativo.
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Figura 6
Fases de la metodologia 5S

Organizar los recursos
no necesarios

NE
organizar

Redistribuir los recursos
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Control periddico de los . ordenar

cambios

Metodologia
5s

Realizar el ordeny

Estandarizar las areas limpieza

de la planta

Seiketsu -
estandarizar

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)
Metodologia 5s aplicado a la empresa Tapchis Sport

Para el desarrollo de la metodologia 5s se empleo la utilizacion de una tarjeta roja
que clasifica los objetos de la planta seguin una accion especifica detallada, por lo

cual, la Tabla 6, muestra los datos a rellenar.

Tabla 6

Modelo de la tarjeta roja

Tarjeta de aplicacion de las 5s

SENGIEEN I Daniel Riofrio

Estudio del objeto

Accidn sobre el objeto

Descripcion de la accion sobre el objeto:
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Evaluador Firma

Elaborado por: Riofrio, D (2023)

A continuacién, la Tabla 7, muestra los criterios en los que se debera colocar una

tarjeta roja con base a los criterios establecidos por la metodologia 5S.

Tabla 7
Criterios para la colocacion de la tarjeta roja
Criterio Parametros de la tarjeta roja
¢ Cuando - Se debe colocar la tarjeta roja si se observa materiales
eliminar objetos? que cumplieron con su tiempo de vida util.

- Se debe colocar la tarjeta roja en el caso de materia
prima que obstruye el flujo de materiales.

- Se debe colocar la tarjeta roja si existen objetos que no
agregan valor al proceso o el objeto.

- Se debe colocar la tarjeta roja si existe la presencia de
retazos o residuos de la materia prima.

¢ Cuando - Se debe colocar la tarjeta roja en el caso de requerir una
agrupar objetos? herramienta cerca del puesto de trabajo.

- Se debe colocar la tarjeta roja cuando exista materia
prima no utilizada.

- Se debe colocar la tarjeta roja en el caso de existir una o

varias herramientas en otros puestos de trabajo.

Elaborado por: Riofrio, D (2023)

Fase I. Seiri (clasificacion)

La primera fase de la metodologia de las 5s se traduce como “clasificacion” en
japonés y se centra en la identificacion y eliminacion de elementos innecesarios en
el entorno de trabajo. Esta etapa implica una evaluacion critica de todos los
elementos presentes, desde herramientas y documentos hasta materiales y equipos.

El objetivo principal de Seiri es optimizar el espacio y los recursos al eliminar lo
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que no es esencial, mejorando asi la eficiencia y reduciendo los tiempos de
busqueda y acceso a elementos clave. Durante esta fase, se anima a los empleados
a clasificar los elementos en tres categorias: lo esencial, lo necesario
ocasionalmente y lo innecesario (C. Pérez, 2021). Lo innecesario se elimina,

dejando un entorno de trabajo mas ordenado y funcional.

La aplicacion de Seiri no solo tiene beneficios tangibles, como la reduccion del
desorden y el aprovechamiento éptimo del espacio, sino que también fomenta una
mentalidad de mejora continua y toma de decisiones eficiente. La eliminacién de
elementos no esenciales no solo facilita el flujo de trabajo, sino que también allana
el camino para la implementacion exitosa de las siguientes fases de las 5s,
contribuyendo asi a un entorno laboral mas organizado y productivo (C. Pérez,
2021).

Para implementar la primera fase de la metodologia 5S Seiri se colocaran tarjetas
rojas en el &rea de produccion bajo el criterio del evaluador a fin de realizar las
acciones especificas descritas. Es necesario justificar las acciones previa colocacion
de las tarjetas para obtener espacios que permitan el adecuado flujo de materiales
en la planta. A continuacién, Las Tablas 8 y 9, muestran la colocacion de las tarjetas
rojas adecuadas segun los criterios detallados en la Tabla 7.

Tabla 8
Obijetos que se deben eliminar del area de produccién
Objetos que eliminar

Fotografia Justificacion

Area de disefio y serigrafia

Para el proceso de sublimado se requiere
de papel con el modelo que se impregna
sobre la tela, una vez que el proceso
termina, las hojas se colocan en el suelo y
no en su lugar adecuado (bote de basura)
por lo que se requiere una zona empleada

para colocar esta materia prima.
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Objetos que eliminar

Fotografia

Justificacion

Area de corte

En el &rea de corte se almacena diferentes
recursos de drdenes de produccion que se
terminaron anteriormente, por lo que, se
requiere eliminar o movilizar los objetos

reutilizables para otra orden de pedido.

Area de corte

Los retazos permanecen en el suelo
durante la jornada de trabajo hasta el final
de la jornada de trabajo, por lo que, es
necesario implementar contenedores de
basura que permitan almacenar de forma

temporal hasta su eliminacion.

Area de produccion

Los retazos obtenidos durante el
desarrollo de las actividades requieren de
contenedores de basura que permitan
almacenar de forma temporal hasta su

eliminacion.

Area de confeccion

En el &rea de almacenamiento de materia
prima e insumos de produccion se
observa varios sobrantes o retazos que
requieren ser readecuados de forma que
se optimice la basqueda de los objetos de

la planta.
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Objetos que eliminar

Fotografia

Justificacion

Area de verificacion

En el &rea de produccion se observa que
existen varios modelos de productos que
no se entregaron por lo que se requiere de
un area destinada a las salidas sin

obstaculizar el flujo de la planta.

Area de corte
Existen varias partes del producto que no
se utilizan porque en el proceso de corte
se desprende un exceso de desperdicios
que no forman parte de la produccion que

requieren ser removidas del area.

Area de corte

Existe materia prima sobre la mesa de
corte que forma parte de los sobrantes de
otros lotes de pedido que requieren ser
removidos para colocar las nuevas piezas

de produccion.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

La empresa Tapchis Sport presenta varios desperdicios generados por una mala

distribucion de los trazos realizados durante el proceso de corte, ademas, las hojas

del proceso de sublimado terminan en el suelo reduciendo el flujo adecuado de los

materiales, por lo que se requiere de una zona de almacenaje de estos recursos que

pueden ser empleado para el reciclaje que

realizada.
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A continuacion, se detallara los objetos que se deben agrupar con base a lo descrito

en la Tabla 9.

Tabla 9

Objetos que se deben agrupar

Objetos que agrupar

Fotografia

Justificacion

Area de verificacion

Los productos terminados se encuentran
dispersos en el area de produccion sin
tener un sitio adecuado ocasionando que
se acumule y no se pueda ocupar ciertos
espacios para la colocacion de la materia

prima.

Area de corte

Detras del proceso de corte se encuentra
la materia prima de otros lotes de pedido
que no se utilizaron y que permanecen
en el lugar para elaborar modelos

antiguos.

Area de produccion

La materia prima se encuentra dispersa
en toda la planta y no en los espacios de
trabajo requeridos por lo que se debe
colocar en la zona destinada para cada

uno de los recursos.
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Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

La empresa cuenta con varios objetos dispersos por el area de produccion y no se
encuentran cerca de las mesas de trabajo por lo que se requiere adecuar un espacio
para cada recurso de planta de forma que se mejore el aspecto general y aumente la
eficiencia durante el desarrollo de la produccion. Al readecuar los objetos internos,

la empresa puede mejorar la basqueda y utilizacion de los recursos.
Fase I1. Seiton (orden)

Seiton, la segunda fase de la metodologia de las 5s se traduce como "orden" en
japonés y se centra en establecer un lugar especifico para cada elemento esencial
en el entorno de trabajo. Al asignar lugares especificos para cada elemento, se
facilita la identificacién y recuperacion de herramientas y materiales, reduciendo

asi el tiempo perdido en busquedas y aumentando la productividad (C. Pérez, 2021).

Durante esta etapa, se busca organizar de manera sistematica todos los elementos
clasificados como esenciales en la fase anterior (Seiri) (C. Pérez, 2021). La
implementacidn exitosa de esta fase no solo contribuye a un entorno de trabajo méas
ordenado y funcional, sino que también promueve la eficiencia en el flujo de

trabajo.

Esto implica asignar ubicaciones designadas para herramientas, documentos,
materiales y equipos, de modo que sean facilmente accesibles y visibles para todos
los empleados (C. Pérez, 2021). El objetivo de Seiton es minimizar los tiempos de
busqueda, reducir el desorden y mejorar la eficiencia operativa al facilitar la

ubicacién rapida y precisa de los elementos necesarios.

Para realizar la fase de Seiton se desarrolla las acciones descritas en las tarjetas rojas
colocadas sobre los objetos identificados en Seiri de forma que se cumpla con los
parametros de orden. La Tabla 10, muestra los cambios identificados en la fase uno

que fueron readecuados segun las acciones planificadas.
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Tabla 10

Objetos del area de produccién readecuados

Objetos que fueron readecuados

Fotografia

Justificacion

Area de produccion

Los retazos de mayor medida fueron
colocados en un &rea separada de forma
que se pueda reutilizar, mientras que, los
desechos se encuentran en un bote de

basura para ser enviados a reciclaje.

Bodega

Para colocar el producto terminado se
readecuaron los recursos de forma que las
estanterias principales queden libres para
colocar las mochilas de forma que no

estan esparcidas por el area de produccién

Area de disefio

Las hojas utilizadas del disefio se
colocaron sobre una estanteria de forma
que no se coloque en el suelo mientras se
analiza si se puede reutilizar o enviar al

reciclaje de produccion.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

En su mayoria, los objetos pueden ser reciclados para recuperar parte de la inversion

empleada para su adquisicion, de esta forma se puede recuperar los gastos para

realizar la compra de los materiales necesarios para desarrollar los nuevos lotes de

pedido que ingresan semanalmente y de esta forma mantener espacios libres para

el flujo de produccion y para la colocacion
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Fase I11. Seiso (limpieza)

Seiso, la tercera fase de la metodologia de las 5s se traduce como "limpieza" en
japonés y se centra en la implementacidn de practicas de limpieza y mantenimiento
rigurosas en el entorno de trabajo. Durante esta etapa, se busca eliminar cualquier
tipo de suciedad, desorden o contaminante que pueda afectar la eficiencia operativa,
la seguridad o la calidad del trabajo. Esto va mas alla de la limpieza superficial,
abarcando la inspeccion y mantenimiento regular de equipos, maquinas y areas de
trabajo. La limpieza no solo tiene beneficios estéticos, sino que también contribuye
a la prolongacion de la vida util de los equipos y mejora las condiciones de
seguridad, creando un ambiente de trabajo méas saludable y agradable (C. Pérez,
2021).

Para realizar la fase de seiso se identificara las areas de la planta mas congestionadas
para mejorar el flujo de materiales de la planta. La Tabla 11, muestra las imégenes
de las éreas que requieren limpieza para mejorar el flujo de materiales de la planta.

Tabla 11

Areas de limpieza

Areas que requieren limpieza en la planta

Fotografia Anélisis

Area de produccion

El area de produccién contiene varios

desperdicios generados por la eliminacion

prima utilizada para elaborar el producto.

de retazos retirados del exceso de materia

Area de produccion

Los desechos en gran medida estan en el
suelo, por lo que se requiere eliminar de
forma que se tenga una limpieza que

permita mejorar el flujo de materiales.
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Areas que requieren limpieza en la planta

Fotografia Analisis

Area de corte

Detras de la maquina de corte existe polvo
y suciedad de forma excesiva que debe ser
retirado para permitir el flujo correcto de

aire del motor de la maquina.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

En general, toda la planta debe recibir una limpieza bajo el principio de clasificacion
de materiales reciclables y los que pertenecen al tacho de forma que se distinga los
recursos que pueden ser utilizados y los que no; el area de confeccidn es donde
existe una mayor cantidad de desperdicios generados por los acabados que se realiza
sobre el producto de forma que se extrae el exceso y no se coloca en un lugar que
este identificado para los desechos haciendo que se limite el espacio para el flujo
de materiales. Por otra parte, al no eliminar la suciedad ubicada en la zona posterior
de las maquinas puede causar dafios por obstruccion en los ventiladores y el motor

principal.
Fase IV. Seiketsu (estandarizar)

La cuarta fase de la metodologia de las 5s se traduce como "normalizacion™ en
japonés y se centra en la estandarizacion de practicas para mantener los resultados

positivos logrados en las fases anteriores: Seiri, Seiton y Seiso.

Durante esta etapa, se buscan establecer procedimientos y normas claras que
aseguren la continuidad de los estandares de organizacion, limpieza y eficiencia
alcanzados hasta el momento (C. Pérez, 2021). Esto implica la creacién de
manuales, protocolos y guias que documenten las mejores practicas y que sirvan

como referencia para todos los empleados.
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La normalizacion tiene como objetivo asegurar que los cambios positivos
implementados durante las 5S se mantengan y evolucionen hacia una rutina. La
implementacién efectiva de Seiketsu no solo contribuye a la estandarizacion de
procesos y procedimientos, sino que también fomenta una cultura organizacional
en la que la eficiencia y la mejora continua se convierten en habitos arraigados (C.
Pérez, 2021).

Almacenamiento

La fase 4 consiste en aplicar los cambios que se aplican en la fase I, 11 y 11l segln
el método de la metodologia sobre las areas de la empresa, la Tabla 12, muestra el

estudio realizado para el area de almacenamiento.

Tabla 12
Propuesta del area de almacenamiento
Area de almacenamiento propuesta

Imagen referencial Andlisis

Bodega

La bodega de almacenamiento de
producto terminado se readecuo para
colocar en su zona de forma que se
encuentre cerca de la puerta de salida de

los lotes de pedido.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Para la readecuacion del area de almacenamiento se coloc6 una estanteria para un
alrededor de 2000 mochilas (anteriormente el méximo era de 500) mejorando la

capacidad gradualmente.

A continuacion, la Tabla 13, muestra el layout actual y propuesto bajo el estudio de

un area de almacenamiento de producto terminado.
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Tabla 13

Diferencia entre el &rea de almacenamiento actual y propuesto

Diagnostico
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Elaborado por: Riofrio, D. (2023)
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Para ampliar las reas de la planta, el gerente construyd un espacio sobre las oficinas
de la planta para mejorar las condiciones orden; esta mejora sobre las instalaciones
de la planta permite organizar el area de producto terminado y de materia prima
para permitir un mejor flujo de materiales entre los procesos de la empresa. A
continuacién, la Tabla 14, muestra la lista de aspectos relevantes para estandarizar

el area de almacenamiento.

Tabla 14
Lista para el proceso de estandarizacion de los recursos en el area de
almacenamiento

Estandarizacion de los recursos del area de almacenamiento

Desarrollado por: Daniel Riofrio Fecha: 04/12/2023

Empresa: Tapchis Sport Hoja: 01 de 05

Secuencia para la estandarizacion

1. Redistribuir la planta para ampliar el rea de almacenamiento.

2. Colocar las mochilas segun el tamafio de las ordenes de pedido.

3. Adecuar la estanteria de forma que no se coloque le producto terminado en el
suelo.

4. Dejar las 6rdenes de produccion firmadas en el lugar destinado para las hojas.

5. Generar un informe peridédico de cumplimiento de la metodologia 5s en el area

de almacenamiento.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Con la evaluacion de los recursos de la planta se estandarizaron las actividades del

proceso de almacenamiento en la Tabla 15.

Tabla 15
Lista para el proceso de estandarizacion de las actividades en el area de
almacenamiento.

Estandarizacion de los recursos del area de almacenamiento

Desarrollado por: Daniel Riofrio Fecha: 04/12/2023
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Estandarizacion de los recursos del area de almacenamiento

Empresa: Tapchis Sport Hoja: 01 de 05
Secuencia para la estandarizacion

Tipo de actividad Actividad Maquina
Revisar la orden de produccion

Solicitar la compra de materia prima

Recibir materia prima

Trasladar materia prima a bodega

Almacenar materia prima

Trasladar materia prima a corte

Entregar la materia prima a corte

eV 40000

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

No se rectificaron las actividades ni el tiempo empleado para realizar el proceso de
almacenamiento, solo se readecuara la zona en la que se colocaran las mochilas con

mayor orden y limpieza.
Corte
La Tabla 16, muestra el estudio realizado para el area de corte.

Tabla 16
Estandarizacion del area de corte
Area de corte propuesta

Imagen referencial Analisis

Corte
Las partes de las mochilas se apilan en la

pared de la zona de corte de forma que no
se encuentre en el suelo y se pueda
realizar la limpieza correspondiente para

reducir los desechos que resultan del

proceso realizado.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)
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La zona del proceso de corte se readecuo de forma que los trazos se cortan y se
colocan en la pared mientras que, los retazos se colocan en un tacho de almacenaje
temporal previo a ser enviados segun la clasificacién de tipo de desecho producido
en el area. A continuacion, la Tabla 17, muestra la lista de aspectos relevantes para

estandarizar el area de corte.

Tabla 17
Lista para el proceso de estandarizacion de los recursos en el &rea de corte

Estandarizacion del area de corte

Desarrollado por: Daniel Riofrio Fecha: 04/12/2023

Empresa: Tapchis Sport Hoja: 02 de 05

Secuencia para la estandarizacion

1. Clasificar los trazos segtin los lotes de produccion.

2. Colocar en un tacho de basura destinado para los desechos producidos del corte
de materia prima.

3. Realizar la limpieza del suelo de forma que se elimine el polvo y la suciedad
presente del proceso.

4. Generar un informe periodico de cumplimiento de la metodologia 5s en el area

de corte.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Con la evaluacion de los recursos de la planta se estandarizaron las actividades del

proceso de corte en la Tabla 18.

Tabla 18
Lista para el proceso de estandarizacion de las actividades en el &rea de corte

Estandarizacion de las actividades del area de corte

Desarrollado por: Daniel Riofrio Fecha: 04/12/2023
Empresa: Tapchis Sport Hoja: 01 de 05
Secuencia para la estandarizacion
Tipo de actividad Actividad Maquina
=) Crear lista para combinado
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Estandarizacion de las actividades del area de corte

Tipo de actividad Actividad Maquina
) Elaborar las plantillas
=) Colocar tendidas
=) Cortar las piezas
B Trasladar a almacenamiento
\4 Almacenar piezas

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

No se rectificaron las actividades ni el tiempo empleado para realizar el proceso de

corte, solo se readecuo el area de almacenaje temporal de la materia prima cortada

en el proceso.

Disefio y serigrafia

La Tabla 19, muestra el estudio realizado para el area de serigrafia.

Tabla 19

Estandarizacion del area de serigrafia

Area de serigrafia estandarizada

Fotografia del después

Analisis

Serigrafia

Se redujo los objetos presentes en el area
de serigrafia mediante la eliminacion de
los desechos como el papel utilizado y el
exceso de materia prima para mejorar las

condiciones del espacio.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

La zona del proceso de serigrafia se readecuo de forma que se colocd todo el papel

utilizado en un tacho de almacenaje temporal previo a ser enviados segun la
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clasificacion de tipo de desecho producido en el &rea. A continuacién, la Tabla 20,

muestra la lista de aspectos relevantes para estandarizar el area de serigrafia.

Tabla 20
Lista para el proceso de estandarizacion del area de serigrafia

Estandarizacion del area de serigrafia

Desarrollado por: Daniel Riofrio Fecha: 04/12/2023
Empresa: Tapchis Sport Hoja: 02 de 05
Secuencia para la estandarizacion

1. Realizar el proceso de serigrafia.

2. Colocar en un tacho de basura todos los desechos producidos.

3. Realizar la limpieza del suelo de forma que se elimine el polvo y la suciedad
presente en el area.

4. Generar un informe periodico de cumplimiento de la metodologia 5s en el area

de serigrafia.
Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Con la evaluacion de los recursos de la planta se estandarizaron las actividades del

proceso de disefio en la Tabla 21.

Tabla 21
Lista para el proceso de estandarizacion de las actividades en el &rea de disefio

Estandarizacién de las actividades del area de disefio

Desarrollado por: Daniel Riofrio Fecha: 04/12/2023
Empresa: Tapchis Sport Hoja: 01 de 05
Secuencia para la estandarizacion
Tipo de actividad Actividad Maquina
B Trasladar piezas al area de disefio
=) Seleccionar modelado
) Colocar papel en la maquina Sublimadora
) Elaborar los disefios
=) Programar disefios Sublimadora
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Estandarizacion de las actividades del area de disefio

Tipo de actividad

C NN JRVARVAY B 2 2N JRVAN BN I M IRVARVAN I B BRVAK 2N JX JRVARVAL I M JRvaN

Actividad
Imprimir disefios
Trasladar a sublimado
Colocar hoja y disefio
Sublimar el disefio
Retirar la materia prima
Desplazar las piezas a produccion
Trasladar a la cortadora
Seleccionar disefio
Programar disefios
Retirar y cortar el vinil sobrante
Trasladar piezas a la maquina
Sublimar la tela'y el vinil
Retirar el plastico
Colocar piezas para el termo fijado
Desplazar al area de produccion
Trasladar a la maquina
Seleccionar molde
Pegar la tela
Calentar las piezas
Realizar el sublimado
Trasladar a la méaquina cortadora
Seleccionar disefios
Programar disefios
Seleccionar la materia prima
Realizar el grabado laser
Trasladar piezas a produccién
Trasladar a bordadora
Programar la maquina

Colocar la tela en el tambor
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Estandarizacion de las actividades del area de disefio

Tipo de actividad Actividad Maquina
) Colocar en la maquina
=) Iniciar proceso de bordado
B Trasladar al area de produccion

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

En el proceso de disefio se eliminaron los traslados hacia el area de almacenamiento

por el personal para retirar los recursos necesarios para desarrollar el trabajo.

Produccion

La Tabla 22, muestra el estudio realizado para el area de produccion y verificacion.

Tabla 22

Estandarizacion del area de produccion y verificacion

Area de produccion y verificacion estandarizada

Imagen referencial

Analisis

Produccion

El &rea de produccion cuenta con una
estanteria donde previamente se
colocaba las mochilas terminadas, como
se reubicd la zona, se puede emplear este
espacio para la colocacion de las piezas
y retazos requeridos para elaborar el
producto de forma que determine el lote

pendiente a fabricacion.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

La zona del proceso de produccion se readecuo de forma que las piezas se colocaron

sobre la estanteria, mientras que, los retazos se colocan en un tacho de almacenaje

temporal previo a ser enviados segun la clasificacion de tipo de desecho producido

en el area.
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A continuacion, la Tabla 23, muestra la lista de aspectos relevantes para
estandarizar el area de produccion.

Tabla 23
Lista para el proceso de estandarizacion de los recursos en el area de produccion
y verificacion

Estandarizacion del &rea de produccion

Desarrollado por: Daniel Riofrio Fecha: 04/12/2023

Empresa: Tapchis Sport Hoja: 02 de 05

Secuencia para la estandarizacion

1. Clasificar los trazos segtn los lotes de produccion.

2. Colocar en un tacho de basura destinado para los desechos obtenidos de la
produccion realizada.

3. Limpiar las maquinas de produccién de forma que se retire la materia prima no
utilizada del area.

4. Realizar la limpieza del suelo de forma que se elimine el polvo y la suciedad
presente del proceso.

5. Capacitar al operario de forma periodica sobre el empleo adecuado de las areas.

6. Generar un informe periodico de cumplimiento de la metodologia 5s en el area

de produccion.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Con la evaluacién de los recursos de la planta se estandarizaron las actividades del

proceso de produccién y verificacion en la Tabla 24.

Tabla 24
Lista para el proceso de estandarizacion de las actividades en el area de
produccidn y verificacién

Estandarizacién de las actividades del area de produccién y verificacion

Desarrollado por: Daniel Riofrio Fecha: 04/12/2023
Empresa: Tapchis Sport Hoja: 01 de 05
Secuencia para la estandarizacion

Tipo de actividad Actividad Maquina
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Estandarizacion de las actividades del area de produccion y verificacion

Distribuir las piezas por mesa

Colocar piezas sobre la mesa

Pasar espaldas

Unir piezas

Almacenar temporalmente

Trasladar a mesa 3

o ) Maquina de
) Unir piezas superiores
costura
) Cortar piezas
o o Maquina de
) Unir piezas inferiores
costura
) Cortar piezas
) ) Maquina de
=) Unir todas las piezas
costura
=) Cortar piezas terminadas
Maquina de
=) Colocar las llaves
costura
B Traslado a la mesa 2
) ) Maquina de
) Confeccionar esquinas
costura
() Cortar el forro
=) Pegar el velcro
) Colocar la esponja
=) Colocar fuelles
_ Magquina de
=) Unir fuelles
costura
) Cortar piezas
Maquina de
=) Pespuntear fuelles
costura
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Estandarizacion de las actividades del area de produccion y verificacion

] Maquina de
) Adornar el bolsillo
costura
) Colocar el ribete
=) Igualar bolsillos
) Armar la base
Maquina de
() Colocar los forros
costura
) Retirar fuelles
Maquina de
() Colocar la malla
costura
=) Retirar fuelles
o Maquina de
=) Colocar eléstico
costura
@ Cortar malla
Maquina de
) Armar la espalda
costura
=) Armar el jalador 1
) Armar el jalador 2
=) Cortar jalador
=) Armar esponja
B Trasladar la pieza a mesa 4
) Combinar piezas
) ) Maquina de
) Unir las piezas
costura
B Trasladar las piezas a la mesa 5
o Maquina de
@ Unir cinturon
costura
=) Cortar cinturén
o Maquina de
@ Pespuntear cinturdn
costura
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Estandarizacion de las actividades del area de produccion y verificacion

Unir tirantes

Pasar esponjas

Desplazar producto cerrado

) ) Maquina de
) Ajustar tirantes
costura
) Cortar tirantes
B Trasladar piezasamesa5y 6
B Trasladar otras piezas a mesa 5
_ Magquina de
=) Colocar etiquetas
costura
B Trasladar otras piezas a mesa 6
_ Maquina de
) Colocar etiquetas
costura
=) Asegurar tirantes
=) Colocar hebillas
) Pasar los fuelles
Magquina de
=) Colocar la base
costura
) Trasladar otras piezas a mesa 7
=) Unir cierre con fuelle pequefio
o Maquina de
=) Unir cierre con fuelle grande
costura
) Unir fuelle pequefio con bolsillo
) ) Maquina de
=) Realizar piquetes
costura
) Buscar las piezas
=) Unir las piezas
) _ _ Maquina de
) Unir bolsillo con fuelle mediano
costura
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Estandarizacion de las actividades del area de produccion y verificacion

Colocar el ribete

Igualar bolsillos

Colocar el forro

Colocar la malla

calidad

Voltear la mochi

‘o000 UV 0000 ©6 00 0 0V 0 o Vol

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Encintar las mochilas

Trasladar a la mesa 8
Acolchonar la espalda

Desplazar espaldas a la mesa 5

Colocar el cierre en el area pequefia

Colocar el cierre en el bolsillo grande

Desplazar bolsillos a la mesa 9

Colocar el forro en el fuelle pequefio
Colocar el forro en el fuelle mediano

Retirar piezas a la mesa 9

Adornar el bolsillo grande

Armar la base de la mochila

Desplazar el producto a control de

Cortar el exceso de hilos

la

Cortar el exceso de hilos
Desplazar el producto a la bodega

Almacenar el producto terminado
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En este proceso se eliminaron los traslados del personal para retirar los recursos

necesarios para desarrollar la confeccion de las mochilas de forma mas eficiente.
Fase V. Shitsuke (control)

Shitsuke, la quinta y dltima fase de la metodologia de las 5S, se traduce como
"disciplina" en japonés y se centra en la instauracion de la disciplina y el
compromiso para mantener y mejorar los estandares establecidos en las etapas
anteriores. Durante esta etapa, se busca crear una cultura organizacional donde la
adhesion a los principios de las 5S se convierta en un habito arraigado y una
responsabilidad compartida. Esto implica la participacion de todos los niveles de la
organizacion en la practica continua de las 5S, asegurando que el entorno de trabajo

se mantenga ordenado, limpio y eficiente a lo largo del tiempo (C. Pérez, 2021).

La implementacion exitosa de Shitsuke implica la creacion de mecanismos de
retroalimentacion y la promocion de la autorregulacion entre los empleados. La
disciplina se convierte en parte integral de la cultura corporativa, y se alienta a todos
a asumir la responsabilidad de mantener los estandares establecidos y buscar
constantemente oportunidades de mejora. La fase de disciplina no solo refuerza los
beneficios tangibles de las 5S, como la eficiencia operativa y la calidad del trabajo,
sino que también contribuye a forjar una mentalidad de mejora continua y

responsabilidad compartida en toda la organizacion (C. Pérez, 2021).

Para finalizar la estandarizacién de la metodologia 5s es necesario elaborar cartas
de control para los procesos de forma que se evalué el cumplimiento de todos los
lineamientos generados por el método propuesto, las mismas que estan contenidas

en el manual de la metodologia 5s.
Cambios necesarios de la planta

Con la identificacion de los puntos criticos a partir del desarrollo de la metodologia
de las 5S se plantea los aspectos basicos que se requieren para mejorar el grado de
cumplimiento y la estandarizacion del orden y limpieza. A continuacion, se muestra
la informacidn necesaria para cubrir el grado de no cumplimiento de la empresa que

se plasma en el manual de la metodologia de las 5S.

o1



VSM futuro:

- Plantear el VSM con las mejoras obtenidas de la aplicacion de la metodologia
5S.
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Mapa de cadena de valor (VSM) futuro

La Figura 7, muestra los cambios establecidos en el VSM a partir de la reduccion de los tiempos empleados por proceso.

Figura 7
Control de
producodn

VSM futuro

b Fu, 2

4
A A

630

185
Bodem Corte Serigrafia Produceién Verificaciin JrevT—
1 I vy 1 - vy 3 - 15 - o 1 - -
N.fumes: 1 A M. turnos: 1 A N turnos: 1 A . turnos: 1 A M. turnos: 1 A H. turnos: 1
T.disp:Bh | 375 | T.disp.8h | 221 | T-dispoBh | e | T-dispoBh |oggs [ Togipogn | 160 | TodispBh
Efi:75% Ffi-85% CH: 15m /dia CH: Tm./dia Efi: 75% Efi:B5%
Efi:73% Ef.: 0%
2m. 4m. 4m. 3m. Fm.
13,19 m. |_ 130m. 10lm. fam. 41m L 15m.
Tiempo de produccion diaria
408,19 minutoslote

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)
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Y. Eficiencial + Eficiencia2 ...+ EficienciaN
Eprom =

n

75+85+75+70+75+85
Eprom= 6

Eprom = 77,5%
Manual de la metodologia 5S:

Es necesario determinar los aspectos fundamentales a desarrollar en cada capitulo
del manual para condicionar al personal segtn el orden y aseo basado en todos los
pardmetros de la metodologia 5S.

Capitulo 1. — Datos preliminares

En este epigrafe se detalla los aspectos internos generales de la empresa de forma

que se considera:

- Laintroduccion relacionada al manejo del manual con base a la metodologia de
las 5.

- El objetivo del manual en funcion de la estandarizacion del orden y limpieza.

- El vocabulario que establezca las definiciones de las palabras utilizadas con
poca frecuencia.

- La codificacion de las partes que conforman el manual
Capitulo 2. — Requisitos de la metodologia 5S.

Previo a hacer un control de ejecucion periédico de la herramienta 5S es necesario

considerar:

- Detallar los pasos para la ejecucion de la metodologia 5S.

- Latarjeta roja que contenga las acciones a elaborar para los objetos de la planta
de produccion.

- La carta de control para detallar la lista de tarjetas rojas colocadas en las areas

de la planta.

Capitulo 3. — Implementacion de la fase | — Seiri (Organizar)
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Para estandarizar la fase de organizar bajo el criterio de mejorar las condiciones de

los recursos de la planta en funcién de cada cosa en su lugar se considera:

- Establecer los pasos a realizar para organizar la planta en funcion del orden y
limpieza.
- Elaborar un cronograma de los pasos a realizar para determinar los objetos que

van en su lugar.
Capitulo 4. — Implementacion de la fase 11 — Seiton (Ordenar)

Para ordenar los recursos de la planta segln el principio de la metodologia 5S se

requiere:

- Definir los parametros de seguimiento de orden de los objetos de la planta.
- Establecer las fotografias de la estandarizacion de las principales areas de la

empresa.
Capitulo 5. — Implementacion de la fase 111 — Seiso (Limpiar)

Para realizar la etapa de limpieza de la planta segun el principio de la metodologia

5S se requiere:

- Establecer las areas de limpieza con la frecuencia de elaboracién.
- Colocar contenedores que reduzcan la colocacién de los desechos en las vias de
desplazamiento.

Capitulo 6. — Implementacion de la fase 1V — Seiketsu (Estandarizar)

Para realizar la etapa de estandarizacion de la planta segun el principio de la

metodologia 5S se requiere:

- Delegar al personal de la Comision de auditoria de cumplimiento con la
metodologia de las 5S.

- Establecer el método de auditoria de las areas.

Capitulo 7. — Implementacion de la fase V — Shitsuke (Mantener)
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Para realizar la etapa de control de la planta segln el principio de la metodologia

5S se requiere:

- Enlistar el método de ejecucidn y control para las auditorias internas.
- Elaborar la ficha de control mensual de la metodologia 5S.

- Establecer el nivel de cumplimiento de la metodologia 5S.
Capitulo 8. — Disposiciones finales
Finalmente, para cumplir con el manual se coloca los datos de:

- Modificaciones con las fechas de realizacién.

- Otros datos necesarios para el manual.
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CAPITULO 111
PROPUESTA Y RESULTADOS ESPERADOS

Presentacion de la propuesta
Manual de la metodologia 5S

Para cubrir todas las carencias relacionadas con la estandarizacion de las areas de
trabajo de la empresa textil Tapchis Sport por medio de la metodologia 5S se
presenta el manual que detalla los métodos y las fichas de registro a fin de cumplir
con el nivel de cumplimiento determinado durante el desarrollo del check list del

anexo B.
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Datos preliminares
1. Introduccion

Tapchis Sport es una empresa del sector textil dedicada a la elaboracion de mochilas
de todo tipo en funcion de la tendencia del mercado; el establecimiento provee de
los productos con la mejor calidad y a precios competitivos para cumplir con todas

las expectativas del cliente utilizando materia prima de la mejor calidad.

El presente manual enfoca los requerimientos minimos para desarrollar auditorias
periddicas para determinar el nivel de cumplimiento de la estandarizacion con base
a la metodologia 5S de forma que la planta cumpla con el principio de cada cosa en

su lugar bajo el concepto de orden y limpieza de los espacios de trabajo.
2. Objetivo

Detallar los procedimientos y fichas de registro segun las fases de la metodologia
5S para mantener las condiciones de orden y aseo en el departamento de produccion

de la empresa Tapchis Sport.
3. Alcance

El documento va desde la identificacion de los recursos necesarios de los procesos
del departamento de produccidn hasta los procedimientos para elaborar el nivel de

cumplimiento de la metodologia 5S en todas las areas.
4. Organigrama de la empresa

A continuacion, se muestra el organigrama interno con los cargos de los miembros
que conforman la empresa textil TAPCHIS SPORT.
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5. Responsabilidades

Comité de las 5S. — Personal calificado y capacitado que da seguimiento a la orden

de cumplimiento de las bases minimas establecidas en el manual de auditoria de la

metodologia de las 5S.

Gerente. — Brinda al comité de las 5S el financiamiento y los recursos necesarios

para cumplir con los aspectos de la metodologia 5S.

Personal. — Ejecuta las actividades de cada proceso y cumple con los parametros

de la metodologia de las 5S con un nivel alto de satisfaccion.

6. Definiciones

Estandarizacién. — Proceso de establecer, implementar y mantener estandares o

normas para ciertos aspectos de una operacion, producto o servicio.
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Fase. — Etapa o paso especifico en un proceso o desarrollo continto siendo
divisiones temporales o conceptuales que ayudan a organizar y estructurar la

ejecucion de un proyecto, plan o actividad més grande.

Metodologia 5S. — Enfoque de gestidn y organizacion que se origind en Japon y se

centra en mejorar la eficiencia, la calidad y el entorno de trabajo en una empresa.

Seiri (Clasificacion). — Consiste en eliminar del area de trabajo todo lo que no sea
esencial, clasificando y organizando los elementos necesarios y eliminando los

innecesarios.

Seiton (Orden). — Una vez clasificados los elementos, se organiza el espacio de
trabajo asignando un lugar especifico para cada cosa. El objetivo es facilitar el

acceso rapido y mantener un entorno ordenado.

Seiso (Limpieza). — Implica realizar una limpieza profunda y regular del area de
trabajo, eliminando la suciedad y los desechos. La limpieza se convierte en una

practica diaria y constante.

Seiketsu (Normalizacion). — Busca establecer estandares y procedimientos para
mantener las préacticas de clasificacion, orden y limpieza de manera consistente en

el tiempo. La normalizacion implica crear habitos y rutinas.

Shitsuke (Disciplina). — La ultima etapa se refiere a mantener la disciplina y la
constancia en la aplicacion de las 5S. Es la incorporacion de estas practicas en la

cultura de la empresa, convirtiéndolas en habitos arraigados.

Optimizacion. — Proceso de hacer que algo sea tan efectivo o funcional como sea

posible.

Diciembre 2023
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Metodologia 5S

La metodologia de las 5S plantea los principios de orden y limpieza requeridos para
reducir los tiempos de busqueda y optimizar los espacios con los recursos de todos

los procesos.
Modelo de la tarjeta roja

A continuacién, se presenta la hoja de control necesaria para desarrollar todas las

fases de la metodologia de las 5S.

Tarjeta de aplicacion de las 5s

Elaborado por:
Produccion

Estudio del objeto

Accion sobre el objeto

Al colocar la tarjeta roja se debe colocar la accion en funcion del tipo de objeto,

donde:

Agrupar. — Se considera al conjunto de los objetos necesarios que deben colocarse

de forma cercana para reducir los traslados innecesarios.

Eliminar. — Considera a los objetos que han cumplido con su tiempo de vida util o
que no se utilizan para realizar una actividad en la planta.
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Reparar. — Considera aquellas herramientas con fallos internos reparables para

continuar con su funcion en el proceso.

Reciclar. — Considera todos los elementos necesarios que se pueden almacenar de

forma temporal para ser reutilizados o enviados a un establecimiento que recolecte

material reutilizable.

Con la delimitacion de la tarjeta roja, se desarrolla la metodologia de las 5s en la

empresa Tapchis Sport.

METODOLOGIA DE LAS 5S

FASE 1. Seiri (Organizar)

En esta etapa se pretende distribuir los objetos necesarios e innecesarios de cada

area de la planta.

¢Como realizar la primera fase?

A continuacion, se muestra los pasos para realizar por primera vez la primera fase

denominada Seiri:
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Seiri (organizar)

Objetivo: Describir los requerimientos minimos para cumplir con la

primera fase de la metodologia 5S.

Pasos para desarrollar la primera fase

1. Identificar las areas de trabajo.

2. Determinar los recursos para cada proceso segun el siguiente criterio:

NO

Frecuencia

Objeto de la ;
J El objeto es Desechar ]
planta necesario
sl
¢ s : A : )
e A :
Objeto Objeto Objeto
reciclable reparable necesario
q Y, § ¢ y, L J
e # N e N _ ™
Vender Reparar el Determinar su
externamente objeto lugar
N\ J N\ J J
3. Colocar la tarjeta roja en funcion del tipo de objeto identificado.
4. Definir las &reas de almacenamiento.
5. Eliminar los objetos no necesarios de cada proceso.
6. Readecuar los objetos segun la siguiente frecuencia:

Como colocarlos

dia

dia

Si el recurso se usa varias veces al

Si el recurso se utiliza una vez al

Se debe colocar en la posicion
superior de la estanteria que sea
mas cercana al puesto de trabajo
en una posicion visible y de facil
almacenamiento.

Se debe colocar en la posicion
de

cercana al puesto de trabajo de

inferior la estanteria mas

facil almacenamiento.
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Semana

Si el recurso se utiliza una vez al

mes

Si el recurso se utilizaunavez ala | Se debe colocar en el area del

7. Colocar los objetos en su lugar en la planta.

proceso en un lugar visible.
Se debe destinar un area de la
bodega para su almacenamiento

con su identificacion.

Nota:

limpieza de las &reas de trabajo.

La tolerancia es mayor en la primera vez que se realice el orden y la

¢ Qué beneficios trae implementar la primera fase?

Entre las principales mejoras o ventajas tras el desarrollo de la primera fase esta:

- Eliminar los objetos no necesarios de la planta.

- Optimizar las areas de trabajo segun los recursos necesarios.

- Reducir los tiempos de busqueda de la materia prima, herramientas e insumos

en las areas de trabajo.

- Distribuir los recursos segun el tiempo de uso de estos.

- Mejorar el espacio para el flujo de materiales.

Ejemplo de implementacion de la primera fase

A continuacion, se muestra un ejemplo del antes y el después de la implementacion

de la fase de organizacion en la empresa a fin de demostrar las aplicaciones de este

principio en cada una de las areas de la planta una vez que se retiran los objetos

detallados por la tarjeta roja.
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Ejemplo de Seiri (organizar)

Despues

En la primera imagen se puede observar la materia prima colocada sobre las

mesas esperando a ser procesadas, mientras que, luego de aplicar la primera fase

de la metodologia 5S la materia prima se adecuo la materia prima en la pared

para no utilizar las mesas de trabajo como zona de almacenamiento temporal.

FASE I1. Seiton (ordenar)

En esta fase se ordena los recursos necesarios para transformar la materia prima en

cada proceso.

¢Como realizar la segunda fase?

A continuacion, se muestra los pasos para realizar por primera vez la segunda fase

denominada Seiton:

Seiton (ordenar)

segunda fase de la metodologia 5S.

Objetivo: Describir los requerimientos minimos para cumplir con la

Pasos para desarrollar la segunda fase

1. Distribuir las herramientas segun los puestos de trabajo.

denominacion correspondiente al tipo de objeto.

3. Readecuar los objetos segun la siguiente frecuencia:

2. Colocar etiquetas de las zonas de almacenamiento con su
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Frecuencia

Como colocarlos

Si el recurso se usa varias veces al
dia

Si el recurso se utiliza una vez al
dia

Si el recurso se utiliza unavez a la

Semana

Si el recurso se utiliza una vez al

mes

4. Verificar que las herramientas estan colocadas con su denominacion

correspondiente.

Se debe colocar en la posicion
superior de la estanteria que sea
mas cercana al puesto de trabajo
en una posicion visible y de facil
almacenamiento.

Se debe colocar en la posicion
inferior de la estanteria mas
cercana al puesto de trabajo de
facil almacenamiento.

Se debe colocar en el area del
proceso en un lugar visible.

Se debe destinar un area de la
bodega para su almacenamiento

con su identificacion.

Nota:

La tolerancia es mayor en la primera vez que se realice el orden y la

limpieza de las areas de trabajo.

¢ Qué beneficios trae implementar la segunda fase?

Entre las principales mejoras o ventajas tras el desarrollo de la segunda fase esta:

- Reducir las busquedas de las herramientas por la falta de una etiqueta.

- Mitigar las pérdidas de las herramientas de trabajo.

- Controlar la cantidad de herramientas de cada puesto de trabajo.

- Prevenir la falta de insumos y herramientas en los puestos de trabajo.




TAPCHIS SPORT

LOGO
CUMPLIMIENTO DE LAS 5S
Macroproceso: PROCESO DE PRODUCCION cODIGO
METODOLOGIA 55 Proceso: Procedlrplentos y formatos TS 0.01
PROCEDIMIENTO: Al TN IS Diciembre 2023
' METODOLOGIA 5S

Ejemplo de implementacion de la segunda fase

A continuacion, se muestra un ejemplo del antes y el después de la implementacion

de la fase de ordenar en la empresa.

Ejemplo de Seiton (ordenar)

Antes

Después

que influya en el recorrido del operario.

En la primera imagen se puede observar que los insumos utilizados se colocan en
el suelo para su posterior retiro de la planta; en la foto del después se muestra la

materia prima utilizada y colocada en una estanteria de producto reciclable sin

FASE I11. Seiso (limpiar)

En esta fase se realiza la limpieza segun el orden y el aseo destinado para cada area

de trabajo.

¢Como realizar la tercera fase?

A continuacién, se muestra los pasos para realizar por primera vez la tercera fase

denominada Seiso:

Seiso (limpiar)

tercera fase de la metodologia 5S.

Objetivo: Describir los requerimientos minimos para cumplir con la

10
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Pasos para desarrollar la tercera fase

1. Determinar la fuente que produce los desperdicios y desechos en la

planta.
Fuente de Es la fuente de Readecuar el
desechos desechos estudio
¢ e # ™
( ™
Desechos Desechos no
reciclables L reciclables )
_ ) L
4 # ™ ( 2\
Contenedor de Contenedor de
desechos basura
Y, _ )

Realizar una limpieza de la mesa de trabajo.

Limpiar las estanterias de los puestos de trabajo.

Realizar la limpieza del &rea general que compone el puesto de trabajo
Clasificar la materia prima segun su tipo de desecho.

o g~ w DN

Retirar los desechos que se encuentran en zonas de dificil acceso.

Nota:
La tolerancia es mayor en la primera vez que se realice el orden y la

limpieza de las areas de trabajo.

¢ Qué beneficios trae implementar la tercera fase?

Entre las principales mejoras o ventajas tras el desarrollo de la tercera fase esta:

- Disponer de areas optimizadas para el correcto flujo de materiales.

- Prevenir la incrustacion de agentes externos no deseados sobre la materia prima

y el producto terminado.

- Alargar el tiempo de vida de las herramientas de trabajo.

11
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Ejemplo de implementacion de la tercera fase

A continuacion, se muestra un ejemplo del antes y el después de la implementacién

de la fase de limpieza en la empresa.

Ejemplo de Seiso (limpiar)

Después

En la primera imagen se puede observar todos los desperdicios como producto
del proceso de corte que se dejaron en el suelo mientras que, luego de aplicar la
metodologia 5S se colocaron todos los desechos en fundas con una identificacion

para su futuro tratamiento.

FASE IV. Seiketsu (estandarizar)

En esta fase se detallan los parametros para estandarizar las instalaciones de la
planta de forma que los cambios realizados durante el estudio de mantengan a lo

largo del tiempo en la planta.
¢Como realizar la cuarta fase?

A continuacion, se muestra los pasos para realizar la cuarta fase:

Seiketsu (estandarizar)

Objetivo: Describir los requerimientos minimos para cumplir con la

cuarta fase de la metodologia 5S.
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Pasos para desarrollar la cuarta fase

1.

Determinar si las areas de la planta se encuentran estandarizadas en

funcion de las primeras tres fases.
Capacitar al personal para comprender los cambios realizados en

funcion de la metodologia de las 5S.

Delegar al personal de la Comision de las 5S bajo el siguiente aspecto:
Comision de _,
Funcion
las 5S

) Reunir al personal para el control periddico de
Coordinador o ]
cumplimiento de la metodologia 5S en la planta.
Se encarga de recolectar las fichas de registro del
Lider general | nivel de cumplimiento de la metodologia 5S en cada
area de trabajo.
Se encarga de llenar las hojas de registro segun las

Personal _ . _
observaciones de su puesto y area de trabajo.

4. Llenar la hoja de registro que se muestra a continuacion (destinados

para los operarios de cada puesto de trabajo).

Control del area de trabajo

Area:
Operario del &rea:
Fecha de evaluacion:
Colocacidn de las tarjetas rojas
Cddigo de la

. Accion Fotografia Observaciones
tarjeta

Resumen de las tarjetas
Total de tarjetas revisadas:

Total de tarjetas procesadas:
Firma de operario Firma de lider general

13
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5. Llenar la hoja de control general (lo realiza el lider de la comision)
que se muestra a continuacion:

Control del area de trabajo

Area:
Lider general:
Fecha de evaluacion:
Colocacidn de las tarjetas rojas

Nombre de Areade la Cumplimiento Firma
operario planta SI NO
Evaluador Firma

6. Entregar la hoja resumen y las hojas de registro sobre el nivel de
cumplimiento al coordinador general de la Comision de las 5S.

7. Establecer los pardametros de cambio sugeridos para cada area en
funcion del cumplimiento o incumplimiento.

1Nota:

La tolerancia es mayor en la primera vez que se realice el orden y la

limpieza de las areas de trabajo.

¢ Qué beneficios trae implementar la cuarta fase?
Entre las principales mejoras o ventajas tras el desarrollo de la cuarta fase esta:

- Mantener la documentacion al dia.

- Mejorar los datos obtenidos entre las areas de trabajo.

- Mantener las areas de la planta de forma estandarizada.
- Obtener oportunidades de mejora periédicamente.

- Determinar si se cumple con el nivel de satisfaccion bajo la metodologia 5S.
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FASE V. Shitsuke (Autodisciplina)

En esta fase se identifica el principio de adoptar la filosofia de mantener el orden y

la limpieza en sus puestos de trabajo de forma que se pueda mejorar el flujo de los

materiales.
¢Como realizar la quinta fase?

A continuacion, se muestra los pasos para realizar la quinta fase:

Shitsuke (Autodisciplina)

quinta fase de la metodologia 5S.

Objetivo: Describir los requerimientos minimos para cumplir con la

Pasos para desarrollar la quinta fase

el manual de la introduccion de la metodologia 5S.

necesidad de llenar la hoja de registro.

1. Respetar los principios de cultura sobre la orden y aseo detallada en

2. Determinar si los puestos de trabajo requieren orden y limpieza sin la

3. Promover los habitos de orden y limpieza en los puestos de trabajo.

4. Mejorar las areas en funcién de la optimizacion de la planta.

Nota:

limpieza de las areas de trabajo.

La tolerancia es mayor en la primera vez que se realice el orden y la

¢ Qué beneficios trae implementar la quinta fase?

Entre las principales mejoras o ventajas tras el desarrollo de la quinta fase esta:

- Concientizar sobre la cultura del orden y limpieza de las areas de la planta.

- Mejorar las condiciones del ambiente laboral.
- Personal autocritico sobre el beneficio comun de la planta.
- Mejora en el flujo de materiales.

- Coordinar los cambios sugeridos en las areas de la planta.
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Implementacion de la metodologia 5S

Para iniciar con la implementacion de la metodologia 5S se establece 3 pardmetros

generales complementarios de forma que se adecuen los recursos para optimizar las

condiciones de la planta.

1. Comision de las 5S

La alta direccion se encarga de designar a los delegados que van a conformar toda

la comisidn de las 5S para que se ejecute periddicamente las auditorias internas para

determinar el nivel de cumplimiento.
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Acta del Comité de las 55

Obijetivo: Introducir la metodologia de las 5S en la empresa TAPCHIS SPORT

para fomentar el nivel de cumplimiento del orden y limpieza en las instalaciones

fisicas.

Miembros del comité:

Cargo

Delegado

Coordinador general Jefe de la empresa

Lider general

Jefe del departamento de ventas

Lider de area

Jefe de produccion

Responsabilidad: EI comité debe contemplar el orden y limpieza en las diversas

areas de trabajo segun los parametros establecidos en el manual de forma que se

mejore los principios de eficiencia y seguridad durante las actividades desarrolladas

para obtener el producto.

Tiempo en cargo: El Comité debe ser renovado una vez al afio; existen excepciones

en las que depende del avance de la metodologia o el cambio parcial o total de los

miembros que conforman el Comité.

Firmas de consignacion:

Coordinador general

Lider general Lider de area
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2. Auditorias periddicas

Las auditorias periddicas se estableceran por medio del personal que conforma el

Comité de las 5S a fin de determinar si se estd cumpliendo con el orden y limpieza

de su puesto de trabajo.

Control de los lineamientos de la metodologia 5s

Area:

Operario del

area:

Mes de evaluacion:

Lineamientos

Fecha

Nombre

Cumplimiento

Sl

NO

Firma

Evaluador

Firma

3. Contenedores

Los contenedores se deberan colocar en puntos estratégicos de forma que se pueda

cubrir con todas las reas de la planta, los mismos se distribuyen segln la siguiente

imagen.
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A continuacion, se muestra las posiciones las caracteristicas de cada color de los

contenedores y su referencia de las areas en las cuales se debe colocar uno o méas

contenedor

Areas en las que se requiere el

de estos.
Color de o
Descripcion
contenedor
Gris Desechos reciclables
Amarillo Envases generales
Papel y sus
Azul )
derivados
Desechos no
Negro

reciclables

Area de terminados
Area de confeccion
Area de corte
Area de sublimado
Area de confeccion
Area de terminados
Area de corte
Area de sublimado
Area de corte

Area de terminados

LISTA DE FORMATOS DE TABLAS

A continuacion, se muestra la lista de documentos con el método de uso a emplear

por el personal de la empresa TAPCHIS SPORT.

Cadigo Documento

Descripcion

Ficha de registro destinado al uso y control

Control del &rea de

CATO001 de las tarjetas rojas sobre los objetos que

trabajo

ingresan a la empresa semanalmente.

Ficha de registro que permite llevar un

Cumplimiento de

CCGO001 control general del cumplimiento de la

control general

metodologia 5S en la empresa.
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Cadigo Documento Descripcion
Control de los Documento entregado al jefe de la empresa
CLMO001 lineamientos de la con el seguimiento general de la
metodologia 5s metodologia 5S.
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Resultados esperados

Con los cambios propuestos en la planta en funcion del tratamiento de las mudas
presentes en el area de produccion se redujo gradualmente en funcion de los
cambios planteados, la Tabla 25, muestra la comparativa entra la situacion actual y

la propuesta.

Tabla 25
Comparacion de las mudas de situacion actual y la propuesta
Muda Situacion actual Situacion propuesta
Proveedores 3 3
Uso de informacién 0 0
Movimientos innecesarios 3 0
Talento no utilizado 4 0
Reprocesos 20 7
Transportes 2 0
Productos defectuosos 16 14
Inventario 19 7
Sobreproduccion 0 0
Esperas 1 1
TOTAL 68 32

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Mediante el desarrollo de la metodologia 5S, se espera que la empresa pueda
clasificar los objetos, reducir el nivel de desperdicios colocados en el suelo y
estandarizar bajo el criterio de orden y limpieza. A continuacién, la Tabla 26,
muestra el antes y el después segln el check list detallado en el Anexo C sobre el
empleo de la metodologia 5S.
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Tabla 26
Comparacion de la situacién actual y los resultados esperados

Total Situacion actual Situacion propuesta
Fase de Cumple Cumple
items __ -

Items Porcentaje Items Porcentaje
Organizacion 7 3 42,86% 6 85,71%
Orden 7 2 28,57% 5 71,43%
Limpieza 5 2 40,00% 4 80,00%
Estandarizacion 6 0 0,00% 5 83,33%
Disciplina 4 0 0,00% 4 100,00%
TOTAL 29 7 24,14% 24 82,76%

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Figura 8
Porcentaje de cumplimiento del check list de la situacion propuesta

Porcentaje de cumplimiento del check list
Organizacién

00%

85,71%

100,

100,00%
Disciplina 20.00% Orden
3 ohod 71,43%
80,00%
Estandarizacion 83,33% Limpieza

Fuente: Datos internos de la empresa Tapchis Sport

Una vez que se implemente el manual de la metodologia 5S en la empresa textil

Tapchis Sport el nivel de cumplimiento se eleva de 24,14% a 82,76% donde, se

puede considerar que un rango que supera el 80% es éptimo para responder a una

mejora luego de las capacitaciones realizadas al personal del area de produccion y

de los delegados del Comité de las 5S.

63



La empresa cuenta con un estudio de tiempos vigente del afio 2020 que describe la
produccion de 160 unidades, la Tabla 26, muestra la estandarizacion por proceso en

las areas de trabajo a fin de colocar los datos en el VSM actual.
Comparativa entre el sistema actual vs propuesto

Al eliminar las actividades como los traslados innecesarios y las demoras por la
busqueda de los objetos se observa que el tiempo estandar se reduce a 408,19 min.
requeridos para elaborar un lote de 160 prendas de vestir. Este valor en relacion con
la situacion actual equivale a una eficiencia del 9,33% con relacion a tiempo actual

de 450,19 min. La Figura 9, muestra la comparacion de forma gréfica.

Figura 9

Situacion actual vs propuesta

SITUACION ACTUAL VS

& Situacion actual = Situacion propuesta
0 # 14
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40 15791519 15 15
20 EE == | — =]
0 _ (—— -
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& 5 i &
& & & N &
& < < 4@ &
& &
S v
Proceso

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

La Tabla 27, muestra el cursograma analitico propuesto para la empresa textil
TAPCHIS SPORT. En el resultado, se muestra el calculo de los tiempos requeridos
para elaborar un lote de produccion.
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Tabla 27
Tiempo estandar por proceso

Empresa TAPCHIS SPORT
CURSOGRAMA ANALITICO
Empresa: Tapchis Sport Hoja: 01 de 01
Elaborado por: Daniel Riofrio Fecha: 12 01 24
Producto: Mochila Situacién: Propuesta
# de operarios: 18 Unidades: 160 unidades
Situacién actual de las actividades
Proceso Distancia | Tiempo simbolo Operarios
™ o @ =>H BV
Almacenamiento 13,19
Q_ )
Desplazamiento a corte 3,14 2,00 ;
Corte 130,00
Desplazamiento a ~ 1
. . 4,2 4 ‘
serigrafia 23 00 L~
Serigrafia 101,00 !
- — 2
Desplazgfmento a 571 4,00
produccion B ’
Produccién 94,00 Q
- —
Des_p_laza_n,wlento a 213 3,00 7
verificacion
Verificacion 42,00
Almacenamiento 15,00 1
Resumen
Simbolo Total, determinado Tiempo (min) Distancia (m)
. 4 408,19 15,21
‘ 4 Descripcion:
1 Mediante la eliminacion de los tiempos
. improductivos, la empresa es capaz de mejorar
. 0 los lotes de produccién planificados para la
\V4 1 semana de trabajo.

Fuente: Datos internos de la empresa Tapchis Sport
Cronograma de actividades

Con los cambios planteados en el area de produccion por medio del manual de la
metodologia 5S, la Tabla 28, muestra el cronograma con las actividades requeridas

para implementar la cultura de orden y aseo.
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Tabla 28
Cronograma de actividades

Actividad

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6
S|S S|S S|S S|S S|S S|S
2 2 2 2 2 2|13|4

Delegar al personal del Comité de las 5S.

Capacitar al personal con el manual de la metodologia 5S.

Establecer los parametros de orden y limpieza.

Implementar la primera fase (organizar).

Implementar la segunda fase (ordenar).

Implementar la tercera fase de (limpiar).

Implementar la cuarta fase de (estandarizar).

O N O O &~ W N| B

Implementar la quinta fase (control).

Realizar la auditoria para determinar

cumplimiento de la metodologia 5S.

el

nivel

de

Entregar el informe de la metodologia 5S.

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)
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Analisis de costos

A continuacion, se muestra el desglose de los gastos relacionados con el tiempo de

implementacion de la metodologia 5S en la empresa textil Tapchis Sport.
Costos de personal (hora de trabajo)

El costo del personal refiere a los gastos relacionados con el pago por hora de cada
persona que conforma la planta, la Tabla 29, muestra el detalle.

Tabla 29
Costo por hora de trabajo
Rubro Gerente Jefe de Personal de
produccion produccion
Sueldo mensual $1200,00 $550,00 $450,00
Gastos por afiliado (IESS) $133,80 $61,33 $50,18
Horas por mes 160 160 160
Horas por semana 40 40 40
Pagos por semana $300,00 $125,00 $112,50
Pagos por hora $7,50 $3,13 $2,82

Fuente: Datos internos de la contabilidad de la empresa Tapchis Sport

Para el desarrollo del proyecto es necesario determinar los pagos del personal
involucrado en la empresa textil Tapchis Sport para determinar los gastos realizados
para cubrir la implementacién de la metodologia 5S dando como resultado que por
hora los pagos son de $7,50 para el duefio de la empresa, $3,13 para el jefe de la
planta de produccién y $2,82 para el personal.

Horas contabilizadas para el estudio

Para determinar el tiempo de estudio es necesario identificar los gastos totales por
hora de cada operario involucrado en la implementacion de la metodologia 5S, la
Tabla 30, muestra el detalle del estudio.
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Tabla 30
Costos para implementar la metodologia 5S

Rubro Gerente Jefe de Personal de
produccién  produccion
Horas requeridas para el estudio 8 horas 14 horas 12 horas
Dias requeridos para el estudio 8 dias 16 dias 28 dias
Costo por hora requerida $7,50 $3,13 $2,82
Gastos por hora $60,00 $43,82 $33,84
N. trabajadores 1 1 11
Gasto total por area $60,00 $43,82 $372,24
COSTO TOTAL $476,06

Fuente: Datos internos de la contabilidad de la empresa Tapchis Sport

Para el desarrollo de la implementacion de la metodologia 5S es necesario

determinar la cantidad de horas requeridas de las jornadas de trabajo dando como

resultado una inversion total de $476,06 que se distribuyen en gastos de $60,00 del

gerente, $43,82 del jefe de produccién y $372,24 del personal.

Costos de implementacion de la metodologia 5S

Para la segunda parte se plantea los gastos de la implementacién de cada fase de la

metodologia 5S, la Tabla 31, muestra el detalle.

Tabla 31

Gastos para la implementacion del manual de la metodologia 5S

Rubro Fase Gasto requerido por fase
Fase | Seiri — Organizar $120,00
Fase I Seiton — Ordenar $250,00
Fase Il Seiso — Limpiar $50,00
Fase IV Seiketsu — Estandarizar $25,00
Fase V Shitsuke — Mantener $25,00
Gastos extra Imprevistos $400,00
Total $870,00
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Elaborado por: Riofrio, D. (2023)
Costo total de la implementacion de la metodologia 5S

A continuacién, la Tabla 32, muestra el gasto total empleado para implementar la

metodologia 5S.

Tabla 32
Gasto total empleado para implementar el estudio
Rubro Actividad Valor Total
Costos de personal Horas no trabajadas $476,06

Costos del manual Costo para implementar ~ $870,00
Total $1346,06

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Para que se realice la implementacion del manual que detalla la metodologia 5S es
necesario invertir $1346,06 y un tiempo total de 6 meses empleados clasificados en

horas de un dia a la semana.
Curva S

Para detallar el tiempo empleado con los gastos propuestos se realiza el analisis de
gastos a través de las fechas empleadas segun el cronograma, la Tabla 33, muestra

la propuesta de la curva S.

Tabla 33
Curva S del trabajo de investigacion
Actividad Semanas $
Numero de Tiempo Tiempo Costo Costo
actividad empleado acumulado planificado acumulado
empleado planificado
1 1 1 80,65 80,65
2 1 2 114,69 195,34
3 1 3 120,11 315,45
4 5 8 120 435,45
5 2 10 250 685,45
6 2 12 50 735,45
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7 4 16 25 760,45
8 5 21 25 785,45
9 2 23 500 1285,45
10 1 24 60,61 1346,06

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)

Con los puntos detallados para la elaboracion de las actividades propuestas durante
los meses de implementacion, la Figura 10, muestra la curva S propuesta para el

trabajo de investigacion.

Figura 10

Curva S propuesta

Curva S propuesta

1600
1400
1200

@ 1000

8 800

8
S 600
400
200
0

1 2 3 8 10 12 16 21 23 24
Tiempo (semanas)

e COst0 por actividad = == Costo acumulado

Elaborado por: Riofrio, D. (2023)
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CAPITULO IV
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Durante el diagndstico inicial referente al area de produccion se identificd
que la empresa textil Tapchis Sport presenta varios desperdicios a lo largo
de los procesos; por medio del analisis por actividad de las mudas se observa
que predominan los reprocesos, el exceso de inventario y los productos no
conformes que abarcan el 80,88% del total identificado. El resultado es que
existen errores en la produccion generados por la falta de estandarizacion
de los puestos de trabajo segun el principio de cada cosa en su lugar.

Al detallar el VSM de la empresa textil Tapchis Sport se identifica que las
mudas retrasan a la produccion y dan como resultado una eficiencia media
del 75% en cada proceso; los desperdicios se generan por el ineficiente uso
de los recursos de la planta que causan desechos que no son colocados en
un lugar adecuado dando como resultado areas desordenadas y traslados no
necesarios para buscar las herramientas necesarias para realizar la orden de
produccién.

Por medio del disefio del manual segun los principios de la metodologia 5S
se establece los aspectos preliminares de la formacion del Comité de control
de cumplimiento del método, el tiempo de implementacion y las listas de
chequeo; el documento informa los procedimientos adecuados para ejecutar
las 5 fases de la metodologia de forma que se pueda realizar un seguimiento
gue permita determinar si los operarios del area cumplen con el orden y aseo

de cada proceso.



Al evaluar a la empresa textil Tapchis Sport por medio del check list que
evalla el nivel de cumplimiento de las fases de la metodologia 5S se obtuvo
que: durante la situacion inicial existe una falta de estandarizacién sobre la
planta reflejando un total del 24,14% del total evaluado y; al aplicar los
cambios bajo el concepto de cada cosa en su lugar se refleja que se cumple

con el 82,76% luego de la implementacion del estudio en la empresa.

Recomendaciones

Iniciar con el proceso de implementacion de la metodologia 5S para mejorar
el orden y aseo de la planta de forma que los operarios generen una cultura
de colocar las herramientas de trabajo segun el grado de uso.

Determinar los recursos necesarios para cumplir con el 17,24% restante
luego de la implementacion de la metodologia 5S para optimizar la planta
de produccion.

Evaluar periddicamente mediante auditorias internas todos los cambios
realizados de la empresa a fin de medir el grado de cumplimiento por medio

del empleo de las tablas de control.
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ANEXOS

Anexo A. Identificacion de las mudas en la produccién (situacién actual)

Desperdicio
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Bodega
1 | Revisar la orden de produccion X
) Solicitar la compra de materia
prima
3 | Recibir materia prima X
4 | Trasladar materia prima a bodega
5 | Almacenar materia prima X
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Detalle

Las ordenes de produccion se
entregan varias veces en el dia
causando traslapado de
procesos.

Al realizar el control de calidad
previo recibir la materia prima
se verifica la calidad de esta.

Generalmente la materia prima
se acumula junto a los restos de
tela de otros lotes de pedido
causando congestion.



o1l

Actividad

Trasladar materia prima a corte

Entregar la materia prima a corte
Crear lista para combinado

Elaborar las plantillas

Colocar tendidas
Cortar las piezas
Trasladar a almacenamiento

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no
utilizado

Corte
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Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Para cada lote de pedido se
requiere elaborar las plantillas
empleando un tiempo extra.

Al disefiar las plantillas para
cada lote de pedido existe un
exceso de basura generado por
los moldes wuna vez que
terminan su funcion.



Actividad

Almacenar piezas

Trasladar piezas al area de disefio
Seleccionar modelado
Colocar papel en la maquina

Elaborar los disefios

Programar disefios

Imprimir disefios
Trasladar a sublimado

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no
utilizado
Reprocesos

Serigrafia

79

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Existen varios lotes de pedido
que se acumulan en el area de
corte por el traslapado de
procesos.

Generalmente  los  disefios
requieren cambios para mejorar
0 ajustar los parametros de este.
Existe personal que tiene un
grado de conocimiento
referente a disefiar modelos con
base a la demanda del mercado
en otras areas de produccion.



10
11
12
13
14

15

16

Actividad

Colocar hoja y disefio

Sublimar el disefio

Retirar la materia prima
Desplazar las piezas a produccion
Trasladar a la cortadora
Seleccionar disefio

Programar disefios

Retirar y cortar el vinil sobrante

Trasladar piezas a la maquina

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado

80

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

En ocasiones la maquina tarda
un poco mas en cargar y puede
producir atascamientos si se
utiliza de forma forzada.

Previo al proceso se busca y
elimina el disefio programado
para introducir el nuevo modelo

Mientras se calienta la maquina
puede producir un excedente de
restos de materia prima.



17

18

19
20
21
22

23

24

Desperdicio

Actividad

Proveedores
Uso de informacion
Movimientos
innecesarios
Talento no
utilizado
Reprocesos

Sublimar la tela 'y el vinil X

Retirar el plastico

Colocar piezas para el termo fijado
Desplazar al area de produccion
Trasladar a la maquina
Seleccionar molde

Pegar la tela

Calentar las piezas
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Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

La materia prima se revisa
previo al sublimado para retirar
impurezas.

El pléstico se adhiere causando
dafos sobre el producto.

El plastico incorrecto puede
causar dafios sobre la maquinay
la prenda.

La tela dafiada se acumula en el
area sin un espacio determinado
para el almacenaje.



25

26
27

28

29
30

31

32
33

Desperdicio

<
h=t
o w
8 £ 282,88 8 g8 0
- . o < [ e S ) + 8 (72] -
Actividad S 56 28 o9 88 ¢ © 8 8
8 £E EYSE S T 38 5
S e _— O 2 - S c S o [¢B)
5 v 328 & 8 £g 2
a _g s € F @ S -
[%2]
!
Realizar el sublimado X
Desplazar al area de produccion
Trasladar a la maquina cortadora
Seleccionar disefios X
Programar disefios
Seleccionar la materia prima
Realizar el grabado laser X X

Trasladar piezas a produccion
Trasladar a bordadora

82

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Mientras se calienta la maquina
puede producir un excedente de
restos de materia prima.

Previo al proceso se busca y
elimina el disefio programado
para introducir el nuevo modelo

La méaquina marca los puntos
iniciales previo al inicio de la
actividad, si es erroneo puede
dafar toda la tela introducida
por lo que puede acumular
restos de materia prima.



34

35

36

37

38

Actividad

Programar la maquina

Colocar la tela en el tambor

Colocar en la maquina

Iniciar proceso de bordado

Trasladar al area de produccion

Distribuir las piezas por mesa

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no
utilizado
Reprocesos
Transportes

Produccion

X
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Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

La tela debe quedar uniforme y

sin impurezas 0 agentes
externos que impidan el
proceso.

Existe un excedente de

transportes por la cantidad
minima de tela que se coloca
sobre la maquina.

Los productos no conformes se
retirar para realizar de nuevo el
proceso.

Se requiere identificar las

piezas para cada producto.
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10
11

Actividad

Colocar piezas sobre la mesa

Unir piezas superiores
Cortar piezas
Unir piezas inferiores

Cortar piezas

Unir todas las piezas

Cortar piezas terminadas
Colocar las llaves
Traslado a la mesa 2
Confeccionar esquinas

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado

84

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

La mesa se encuentra con varias
piezas de otros lotes de pedido
que esperan su procesamiento.

El excedente se queda sobre la
mesa de trabajo.

El excedente se queda sobre la
mesa de trabajo.

Las piezas se mezclan causando
confusion entre las mismas y al
colocar a un lado producen
inventario.



12

13
14

15

16

17

18
19

Actividad

Cortar el forro

Pegar el velcro
Colocar la esponja

Trasladar fuelles

Unir fuelles

Cortar piezas

Pespuntear fuelles
Pasar espaldas

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no
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Sobreproduccion

Esperas

Detalle

El forro se corta con excedentes
para no dafiar el producto, pero
produce trozos de materia
prima que son desperdicios.

Los fuelles se esparcen en la
mesa de trabajo y se caen 0 se
pierden.

Las piezas se cortan en funcién
de las medidas de la prenda
dejando sobrantes que terminan
en desperdicios colocados en
todas las mesas.



20

21

22

23

24

25

Actividad

Unir piezas

Almacenar temporalmente

Trasladar a mesa 3

Adornar el bolsillo

Colocar el ribete

Igualar bolsillos

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado

86

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Cuando la pieza no se pega de
forma correcta toca realizar
nuevamente el trabajo.

Por el traslapado de procesos se
genera inventario que termina
en el exceso de piezas sobre la
mesa de trabajo.

No se considera las sugerencias
del personal para colocar, quitar
0 agregar modificaciones sobre
el producto.

Los bolsillos que generalmente
no estan igualados terminan
como producto rechazado.



26

27

28

29

30

31

32

33

34
35

Actividad

Armar la base

Colocar los forros
Trasladar fuentes a mesa 3
Colocar la malla
Trasladar fuentes a mesa 4
Colocar elastico

Cortar malla

Armar la espalda

Armar el jalador 1
Armar el jalador 2

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado
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Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

La base debe ser firme para que
soporte todo el peso de los
objetos que se colocan.

Si los forros no se colocan de
forma adecuada el producto se
abre generando darfios internos.

El elastico mal colocado
termina fracturado ocasionando
fallos irreparables.

La espalda debe ser firme para
que soporte todo el peso de los
objetos que se colocan.



36

37
38
39
40

41
42

43

Actividad

Cortar jalador

Armar esponja
Trasladar la pieza a mesa 4
Combinar pizas

Unir las piezas

Traslado a la mesa 5
Unir cinturdén

Cortar cinturén

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado

88

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Las piezas se cortan en funcién
de las medidas de la prenda
dejando sobrantes que terminan
en desperdicios colocados en
todas las mesas.

Cuando la pieza no se pega de
forma correcta toca realizar
nuevamente el trabajo.

Al no colocar adecuadamente la
pieza se genera una rotura
visible que debe ser cambiado.



44

45
46

47

48
49
50
51
52

53

Actividad

Pespuntear cinturén

Unir tirantes
Pasar esponjas

Ajustar tirantes

Cortar tirantes

Trasladar piezasamesa5y 6
Trasladar otras piezas a mesa 5
Colocar etiquetas

Trasladar otras piezas a mesa 6

Colocar etiquetas

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado

89

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Una aguja con rotura puede
llegar a dariar el objeto.

Si la fuerza aplicada es superior
a la de los tirantes se puede
producir un estiramiento que
termina dafiando las piezas.

Las etiquetas se confunden
debido al exceso de inventario
colocado sobre la mesa.

Las etiquetas se confunden
debido al exceso de inventario
colocado sobre la mesa.



54
55
56

57

58

59

60
61

Actividad

Asegurar tirantes
Colocar hebillas
Pasar los fuelles

Colocar la base

Trasladar otras piezas a mesa 7

Unir cierre con fuelle pequefio

Unir cierre con fuelle grande
Unir fuelle pequefio con bolsillo

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado
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Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

El proceso es complejo y en
ocasiones se repite la actividad
varias veces hasta que la base se
coloque adecuadamente.

Existe un excedente de piezas
colocadas sobre la mesa de
trabajo llegando a confundir el
mismo para la elaboracién de
los lotes de pedido.



62

63

64

65
66

67

Desperdicio
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Realizar piquetes X
Desplazar piezas
Buscar las piezas
Unir las piezas
Unir bolsillo con fuelle mediano
X

Desplazar producto cerrado
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Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Los procesos son complejos y
en los productos se debe pulir
para terminar el trabajo.

Existe un excedente de piezas
colocadas sobre la mesa de
trabajo llegando a confundir el
mismo para la elaboracién de
los lotes de pedido.

En este punto se revisa para si
los productos presentan fallos
visibles externos que requieran
reprocesos.

Si el producto no pasa el control
de calidad se coloca una
etiqueta de producto defectuoso



68
69

70

71

72

73

74
75

Desperdicio

Actividad

utilizado

Proveedores
Uso de informacion
Movimientos
innecesarios
Talento no
Reprocesos

Encintar las mochilas
Trasladar a la mesa 8

Acolchonar la espalda X

Desplazar espaldas a la mesa 5

Colocar el cierre en el area
pequefia
Colocar el cierre en el bolsillo

grande

Desplazar bolsillos a la mesa 9
Colocar el forro en el fuelle
pequefio
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Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

No se tiene una medida exacta
de la materia prima utilizada
por lo que existe excedentes en
el producto.

El cierre colocado
errbneamente puede dafar la
costura del producto.
El cierre colocado
erroneamente puede dafiar la
costura del producto.



76

77

78

79

80

Actividad

Colocar el forro en el
mediano

Desplazar piezas a la mesa 9

Adornar el bolsillo grande

Colocar el ribete

Igualar bolsillos

fuelle

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado
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Reprocesos

Transportes

Productos

defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

El forro llega en pliegos
grandes por lo que el operario
realiza los cortes sin medir la
cantidad.

Los operarios llegan a
confundir la materia prima que
se utiliza para el lote de pedido
entre varios modelos colocados
sobre la mesa.

El proceso es complejo y en
ocasiones se repite la actividad
varias veces hasta que la base se
coloque adecuadamente.

Los bolsillos que generalmente
no estan igualados terminan
como producto rechazado.



81

82

83

Desperdicio
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Armar la base de la mochila X
Colocar el forro
Colocar la malla
Verificacion
Desplazar el producto a control de %

calidad

Cortar el exceso de hilos
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Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

La base debe ser firme para que
soporte todo el peso de los
objetos que se colocan.

Si los forros o la malla no se
colocan de forma adecuada el
producto se abre generando
dafos internos.

Los operarios deben revisar de
forma estricta todas las partes
del producto para determinar el
tipo de proceso a realizar.

Si los hilos exceden el minimo
la prenda se coloca como no
aprobado.



Actividad

Voltear la mochila

Cortar el exceso de hilos

Desplazar el producto a la bodega

Almacenar el producto terminado

TOTAL

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

e o
o
c N
o =
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4
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Reprocesos

20

Transportes

Productos
defectuosos

16

Inventario

19

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Internamente  existen ~ mas
problemas con todos los
productos elaborados por lo que
se debe revisar de mejor manera
El operario tarda mucho tiempo
en realizar el proceso debido a
la alta cantidad de defectos que
presenta el producto.

Existen pedidos almacenados
durante mucho tiempo de forma
que limitan la entrada a nuevos
productos procesados.



Anexo B. Check list de la metodologia 5S (situacion actual)

Cumple L
N. Pregunta Justificacion
SI  NO
Evaluacion de la fase organizacién
_ ) ) Existen varios objetos que fueron colocados de
¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las ) ;
1 o ) ) X | forma temporal por la falta de espacio en el area
actividades del &rea se encuentran organizados? _
de almacenamiento.
Existe equipos dafiados que ya no cumplen con
2 | ¢Se observa objetos dafiados? X ninguna funcion en la elaboracion de los
productos.
En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como No existe un plan o accién que permita realizar
3 | utiles o indtiles? ¢Existe un plan de accion para repararlos o se X | cambios sobre los recursos de la planta que no se
encuentran separados y rotulados? utilizan actualmente.
Existen recursos en la planta obsoletos que
4 | ¢Existen objetos obsoletos? X ocupan espacio y que no tienen ninguna funcién
en la produccién de mochilas.
En caso de observarse objetos obsoletos ¢Estan debidamente ) o -
o ) No existe un plan actual para eliminar, modificar
5 | identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan X

de accion para ser descartados?
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0 reubicar los objetos obsoletos.



Cumple

Justificacion

Pregunta
SI  NO
¢Se observan objetos de mas, es decir que no son necesarios para
el desarrollo de las actividades del &rea?
En caso de observarse objetos de mas, ¢Estan debidamente
identificados como tal, existe un plan de accion para ser X

transferidos a un area que los requiera?
TOTAL 3 4

Evaluacion de la fase orden

¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha

considerado como necesario? ¢Cada cosa en su lugar? x
¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos

que se utilizan con poca frecuencia? %
¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las

personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los X
objetos de espacio?

¢Ladisposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion X

de los mismos? Entre més frecuente mas cercano.
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Existen objetos que se utilizan para elaborar
mochilas por temporadas que quedan obsoletos
luego del cambio de direccién en el mercado.

No existe un plan adecuado para la colocacion de

los objetos de més.

Los espacios adecuados estan distribuidos por
cada proceso, pero existe una falta de orden luego
del uso de los recursos.

Los objetos utilizados con poca frecuencia estan

colocados arbitrariamente en toda la planta.

No se cuenta con una identificacion que permita

determinar el uso de los recursos de la planta.

No se cuenta con una disposicion de trabajo que

se adecue al manejo de los recursos.



Cumple o
Pregunta Justificacion
SI  NO

) _ Previa compra de la materia prima existe un
¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una o ) _ )
) ) analisis de la cantidad necesaria para reducir los
cantidad ideal? By
costos de produccion.

_ ) La materia prima no utiliza regresa a la zona de
¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de } _
almacenamiento luego de terminar con la orden

disposicion? _

de produccion.
¢Hace uso de herramientas como codigos de color, sefializacion, No existe ninguna sefializacion que permita
hojas de verificacion? X identificar el uso de las herramientas.

TOTAL 2 5
Evaluacion de la fase limpieza

Los desechos no se colocan en un lugar de

¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia? X | almacenamiento  adecuado, Ssino que se

encuentran en los pisos y suelos.
] ) ) o Al producir desechos y desperdicios producto de
¢Los operarios del area y en su totalidad se encuentra limpios, de . o
o o X | la transformacion de materia prima no se cuenta
acuerdo con las actividades y a sus posibilidades de asearse? o
con zonas limpias.
¢Se han eliminado las fuentes de contaminacion? No solo la Al final de la jornada se realiza la limpieza, pero

suciedad. solo para el retiro general de los desechos.
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Pregunta

Cumple
NO

Justificacion

¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area?

¢Existen espacios y elementos para disponer a la basura?

TOTAL

3

Al final de la jornada se retira los desechos de la
empresa.
Existen contenedores de desechos que permiten el

almacenaje temporal.

Evaluacién de la fase estandarizacion

¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la
organizacion, el orden y la limpieza identificados?
¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las

condiciones de organizacion, orden y limpieza?
¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?

¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad,
obsolescencia y estado de elementos?

¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de
mejora en el area?

¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos

operativos estandar?
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X

No existe una herramienta de estandarizacién o
protocolo actual de organizacion.

No existe evidencia visual, todos los procesos de
limpieza son arbitrarios.

No existe ninguna plantilla que determine el
orden de los recursos.

No existe documentacion referente al estado
actual de los objetos.

No se cuenta con propuestas actuales de mejora

de las instalaciones.

No se cuenta con procedimientos estandar.



Cumple o
Pregunta Justificacion
SI  NO

TOTAL 0 6
Evaluacion de la fase disciplina

¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, ) )
Existe una falta de orden y aseo estandarizado

y por los logros alcanzados en materia de organizacion, orden y X ] »
o sobre las areas de produccion.
limpieza?
) . ) No existe un protocolo actual con base a la
¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5S? X

metodologia 5S.
¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no
necesariamente al momento de diligenciar este formato, que X

fecten | i cibios 557 No existen formatos o seguimiento para realizar
afecten los principios 5s?

. i i el seguimiento del orden y aseo.
¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la
metodologia?

TOTAL 0 4
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Anexo C. Check list de la metodologia 5S (situacidn propuesta)

Cumple o
N. Pregunta Justificacion
SI  NO
Evaluacion de la fase organizacién

. ¢Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las X Los objetos necesarios se encuentran colocados

actividades del area se encuentran organizados? en el area de trabajo.
2 | ¢Se observa objetos dafiados? X

En caso de observarse objetos dafiados ¢Se han catalogado como ] . )

. o ) . Los objetos dafiados fueron retirados.
3 | utiles o indtiles? ¢Existe un plan de accion para repararlos o se X

encuentran separados y rotulados?
4 | ¢Existen objetos obsoletos? X

En caso de observarse objetos obsoletos ¢Estan debidamente ) ]

S _ Los objetos obsoletos fueron retirados.
5 | identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan X

de accion para ser descartados?
6 ¢Se observan objetos de maés, es decir que no son necesarios para X

el desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de maés, ¢Estan debidamente No existen objetos de mas.
7 | identificados como tal, existe un plan de accion para ser X

transferidos a un area que los requiera?

TOTAL 1 6
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Pregunta

Cumple

Si

NO

Justificacion

Evaluacion de la fase orden

¢Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha
considerado como necesario? ;Cada cosa en su lugar?
¢Se dispone de sitios debidamente identificados para elementos
que se utilizan con poca frecuencia?
¢Utiliza la identificacion visual, de tal manera que le permita a las
personas ajenas al area realizar una correcta disposicion de los
objetos de espacio?
¢Ladisposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacion
de los mismos? Entre més frecuente méas cercano.
¢Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una
cantidad ideal?
¢Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de
disposicién?
¢Hace uso de herramientas como cddigos de color, sefializacion,
hojas de verificacion?

TOTAL

Evaluacion de la fase limpieza
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5

X

2

Todos los elementos fueron readecuados para
colocarlos cerca de su puesto de trabajo.

Los objetos estan identificados segn su funcion

en el puesto de trabajo.

Se ha desplazado los objetos segun el nivel de
frecuencia de uso.

La empresa pide los recursos en funcién de la
cantidad de compra al por mayor.

Al final de la jornada cada operario coloca los
recursos en su lugar.

No existe un codigo de colores colocado en cada

herramienta de trabajo.



Pregunta

Cumple
NO

Si

Justificacion

¢El &rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia?

¢Los operarios del &rea y en su totalidad se encuentra limpios, de

acuerdo con las actividades y a sus posibilidades de asearse?

¢Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la

suciedad.

¢Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del area?

¢Existen espacios y elementos para disponer a la basura?

TOTAL

X

X

4

1

Las areas de trabajo se limpian al final de la
jornada de trabajo.

El &rea cuenta con todos los recursos necesarios
para su orden y limpieza.

Las fuentes de contaminacion derivan de la
materia prima procesada.

Existe un protocolo general de limpieza una vez
que finaliza la jornada de trabajo.

Se ha adquirido contenedores identificados segun

el tipo de desperdicio.

Evaluacién de la fase estandarizacion

¢Existen herramientas de estandarizacion para mantener la

organizacion, el orden y la limpieza identificados?

¢Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las

condiciones de organizacion, orden y limpieza?

¢Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden?
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Se introdujo un manual de estandarizacion de

orden y limpieza de la planta.

Se cuenta con el criterio de cada operario segun el
orden establecido.



Cumple o
Pregunta Justificacion
SI  NO

o - No se cuenta con un cronograma, periodicamente
¢Se cuenta con un cronograma de analisis de utilidad,

X | se revisan los recursos de la planta segun su

obsolescencia y estado de elementos? .
utilidad.

] _, Se presentaron propuestas relacionadas con
¢En el periodo de evaluacion, se han presentado propuestas de

) ) respecto a la eliminacion de los recursos no
mejora en el area? )
necesarios de la planta.
¢Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos

operativos estandar?

TOTAL 5 1
Evaluacion de la fase disciplina
¢Se percibe una cultura de respeto por los estandares establecidos, Se han corregido los malos habitos de colocacién
y por los logros alcanzados en materia de organizacién, ordeny = X de los desechos en el suelo por el manejo de los
limpieza? basureros identificados.

) o ) Se ha mejorado el manejo de los desperdicios de
¢Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5S? = X

la planta de forma adecuada.

¢Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no

_ o _ Existen protocolos que requieren ajustes para
necesariamente al momento de diligenciar este formato, que = X

; | i cibios 557 cumplir con el protocolo adecuado de las 5S.
afecten los principios 5s*
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Cumple

Pregunta Justificacion
SI NO

o ] ) Las areas son mas limpias y se cuenta con
¢Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la ) _ o )
) X ingresos derivados del reciclaje de la materia

metodologia? ) N

prima no utilizables en la empresa.
TOTAL 4 0

105



Anexo C. Identificacion de las mudas en la produccion (situacion propuesta)

Desperdicio
<
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Bodega

1 | Revisar la orden de produccién
Solicitar la compra de materia
prima

Al realizar el control de calidad
3 | Recibir materia prima X previo recibir la materia prima

se verifica la calidad de esta.
4 | Trasladar materia prima a bodega
5 | Almacenar materia prima
6 | Trasladar materia prima a corte
Corte

1 | Entregar la materia prima a corte
2 | Crear lista para combinado
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gl W N -

Actividad

Elaborar las plantillas

Colocar tendidas
Cortar las piezas
Trasladar a almacenamiento

Almacenar piezas

Trasladar piezas al area de disefio
Seleccionar modelado

Colocar papel en la maquina
Elaborar los disefios

Programar disefios

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no
utilizado
Reprocesos

Serigrafia
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Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Al disefiar las plantillas para
cada lote de pedido existe un
exceso de basura generado por
los moldes una vez que
terminan su funcion.

Existen varios lotes de pedido
que se acumulan en el area de
corte por el traslapado de
procesos.



10
11
12
13
14

15

16

Actividad

Imprimir disefios
Trasladar a sublimado
Colocar hoja y disefio

Sublimar el disefio

Retirar la materia prima
Desplazar las piezas a produccion
Trasladar a la cortadora
Seleccionar disefio

Programar disefios

Retirar y cortar el vinil sobrante

Trasladar piezas a la maquina

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado
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Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Detalle

Esperas

En ocasiones la maquina tarda
un poco mas en cargar y puede
producir atascamientos si se
utiliza de forma forzada.

Mientras se calienta la maquina
puede producir un excedente de
restos de materia prima.



17

18

19
20
21
22
23
24
25
26
27

28

Actividad

Sublimar la tela 'y el vinil

Retirar el plastico

Colocar piezas para el termo fijado
Desplazar al area de produccion
Trasladar a la maquina
Seleccionar molde

Pegar la tela

Calentar las piezas

Realizar el sublimado

Desplazar al area de produccion
Trasladar a la maquina cortadora

Seleccionar disefios

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no
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La materia prima se revisa
X previo al sublimado para retirar

impurezas.
El plastico incorrecto puede
causar dafios sobre la maquinay
la prenda.

Previo al proceso se busca y
X elimina el disefio programado
para introducir el nuevo modelo
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29
30
31
32
33
34
35
36

37

38

Actividad

Programar disefios
Seleccionar la materia prima
Realizar el grabado laser
Trasladar piezas a produccion
Trasladar a bordadora
Programar la maquina
Colocar la tela en el tambor
Colocar en la maquina

Iniciar proceso de bordado
Trasladar al area de produccion

Distribuir las piezas por mesa

Colocar piezas sobre la mesa
Unir piezas superiores

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no
utilizado
Reprocesos

Produccion

X
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Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion
Esperas

Detalle

Los productos no conformes se
retirar para realizar de nuevo el
proceso.

Se requiere identificar las
piezas para cada producto.



15

16
17

Actividad

Cortar piezas
Unir piezas inferiores

Cortar piezas

Unir todas las piezas
Cortar piezas terminadas
Colocar las llaves
Traslado a la mesa 2
Confeccionar esquinas
Cortar el forro

Pegar el velcro

Colocar la esponja

Trasladar fuelles

Unir fuelles
Cortar piezas

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado
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Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Detalle

Esperas

El excedente se queda sobre la
mesa de trabajo.

Los fuelles se esparcen en la
mesa de trabajo y se caen o se
pierden.



18
19

20
21
22
23
24

25

26

27
28

Actividad

Pespuntear fuelles
Pasar espaldas

Unir piezas

Almacenar temporalmente
Trasladar a mesa 3
Adornar el bolsillo

Colocar el ribete

Igualar bolsillos

Armar la base

Colocar los forros
Trasladar fuentes a mesa 3

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado
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Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Cuando la pieza no se pega de
forma correcta toca realizar
nuevamente el trabajo.

Los bolsillos que generalmente
no estan igualados terminan
como producto rechazado.

La base debe ser firme para que
soporte todo el peso de los
objetos que se colocan.



29
30

31

32

33

34
35
36
37
38
39

Desperdicio

Actividad

Proveedores

Colocar la malla
Trasladar fuentes a mesa 4

Colocar elastico
Cortar malla
Armar la espalda

Armar el jalador 1

Armar el jalador 2

Cortar jalador

Armar esponja

Trasladar la pieza a mesa 4
Combinar pizas

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado
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Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

El elastico mal colocado
termina fracturado ocasionando
fallos irreparables.

La espalda debe ser firme para
que soporte todo el peso de los
objetos que se colocan.



40

41
42
43

44

45
46

47

48
49
50
o1

Actividad

Unir las piezas

Traslado a la mesa 5
Unir cinturén
Cortar cinturén

Pespuntear cinturén

Unir tirantes
Pasar esponjas

Ajustar tirantes

Cortar tirantes

Trasladar piezasamesa5y 6
Trasladar otras piezas a mesa 5
Colocar etiquetas

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado

114

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Cuando la pieza no se pega de
forma correcta toca realizar
nuevamente el trabajo.

Una aguja con rotura puede
llegar a dafiar el objeto.

Si la fuerza aplicada es superior
a la de los tirantes se puede
producir un estiramiento que
termina dafiando las piezas.



52
53
54
55
56
57
58

59

60

61

62

Actividad

Trasladar otras piezas a mesa 6
Colocar etiquetas

Asegurar tirantes

Colocar hebillas

Pasar los fuelles

Colocar la base

Trasladar otras piezas a mesa 7

Unir cierre con fuelle pequefio

Unir cierre con fuelle grande

Unir fuelle pequefio con bolsillo

Realizar piquetes

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado

115

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Existe un excedente de piezas
colocadas sobre la mesa de
trabajo llegando a confundir el
mismo para la elaboracién de
los lotes de pedido.

Los procesos son complejos y
en los productos se debe pulir
para terminar el trabajo.



63
64
65
66

67
68
69
70
71

72

73

Actividad

Desplazar piezas

Buscar las piezas

Unir las piezas

Unir bolsillo con fuelle mediano

Desplazar producto cerrado

Encintar las mochilas
Trasladar a la mesa 8
Acolchonar la espalda
Desplazar espaldas a la mesa 5

Colocar el cierre en el area
pequefia
Colocar el cierre en el bolsillo

grande

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado

116

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Si el producto no pasa el control
de calidad se coloca una
etiqueta de producto defectuoso

El cierre colocado
erroneamente puede dafiar la
costura del producto.
El cierre colocado
erroneamente puede dafiar la
costura del producto.



74
75

76

77
78
79
80

81

82
83

Actividad

Desplazar bolsillos a la mesa 9

Colocar el forro en el fuelle
pequefio
Colocar el forro en el fuelle
mediano

Desplazar piezas a la mesa 9
Adornar el bolsillo grande
Colocar el ribete

Igualar bolsillos

Armar la base de la mochila

Colocar el forro
Colocar la malla

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Talento no

utilizado

117

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

El forro llega en pliegos
grandes por lo que el operario
realiza los cortes sin medir la
cantidad.

La base debe ser firme para que
soporte todo el peso de los
objetos que se colocan.



Actividad

Desplazar el producto a control de
calidad

Cortar el exceso de hilos

Voltear la mochila

Cortar el exceso de hilos
Desplazar el producto a la bodega

Almacenar el producto terminado

TOTAL

Desperdicio

Proveedores

Uso de informacion

Movimientos

innecesarios

Verificacion

Talento no

utilizado

118

Reprocesos

Transportes

Productos
defectuosos

Inventario

Sobreproduccion

Esperas

Detalle

Si los hilos exceden el minimo
la prenda se coloca como no
aprobado.

Internamente  existen  mas
problemas con todos los
productos elaborados por lo que
se debe revisar de mejor manera

Existen pedidos almacenados
durante mucho tiempo de forma
gue limitan la entrada a nuevos
productos procesados.



Anexo D. Carta de conformidad.

Latacunga, 05 de marzo del 2024

CERTIFICADO

Yo, Simaluisa Chicaiza Silvia Maria portadora de la cédula de identidad 0501851182,
Gerente General de Tapchis Sport certifico que el sefior RIOFRIO CANDO DANIEL
NICOLAY con cédula de identidad 0503263857, estudiante de la Universidad Tecnolégica
Indoamérica, elabord su trabajo de titulacién “OPTIMIZACION DEL PROCESO DE
PRODUCCION DE MOCHILAS EN LA EMPRESA TAPCHIS SPORT DE LA
CIUDAD DE LATACUNGA A TRAVES DE LA METODOLOGIA DE LAS 5'S”.

El trabajo de titulacién antes mencionado es aprobado y avalado por la ingeniera Ruales
Martinez Maria Belén, Mgcp. La propuesta tiene como objetivo la elaboracién de un manual
con enfoque en la implementacién de la metodologia 5S en la empresa textil Tapchis Sport
a fin de mejorar las condiciones de orden y aseo del departamento de produccion.

Luego de conocer la estructura de dicha propuesta puedo certificar que en el desarrollo del
trabajo de titulacion del sefior RIOFRIO CANDO DANIEL NICOLAY, ha demostrado
responsabilidad, compromiso y capacidad para poder plasmar los objeticos planteados al
inicio de este.

Constancia que se expide a solicitud de la parte interesada, para los fines y usos pertinentes
que se requieran, sin responsabilidad para TAPCHIS SPORT, ni para ninguno de sus
funcionarios.

Atentamente, St ey ¥ e il
“’”5’@52-:1'1

} Latacunga Ecuadar

Sra. Silvia Maria Simaluisa Chicaiza.
GERENTE GENERAL

Direcclén: Planta de produccién Sector San Fellpe, Cludadela Maldonado Toledo, Calle Pangua e-mall:
facturastapchis@gmail.com Teléfonos: (0998640474 / 0998806564)
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