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Resumen

El siguiente proyecto busca disefiar propuestas para mejorar el proceso productivo de la empresa
Tejidos y Confecciones MyB a través de herramientas de Lean Manufacturing. La cual se conforma
como una empresa de confeccion de ropa, primordialmente para dama. Las propuestas tienen como
base mitigar constantes reprocesos, exceso de desplazamientos, desorganizacion en el disefio de
algunas dreas y la falta de estandarizacion que afecta al proceso productivo.

Teniendo como base lo anterior, se realiz6 en primera instancia un diagnéstico del estado actual
situacional y de productividad de la empresa Tejido y Confecciones MyB mediante herramientas
Lean. Seguidamente se realiz6 un andlisis y propuesta para la implementacién, empleando la
filosofia de las 5°S. Asi mismo se realizé una metodologia de tiempos y movimientos con el fin de
visualizar tramos innecesarios, para después utilizarlo como referencia para la propuesta del disefio
de planta. Posteriormente se planteard un Dashboard del estado actual de la empresa Tejido y
Confecciones MyB y realizard una comparacion con el estado propuesto. Por tltimo, se evidenciard
los impactos tanto culturales como financieros de las propuestas establecidas.

Palabras clave: Metodologia, proceso, productivo, tiempo, disefio.



Abstract

The following project seeks to design proposals to improve the production process of the
company Tejidos y Confecciones MyB through Lean Manufacturing tools. This company is a
clothing manufacturing company, mainly for women. The proposals are based on mitigating
constant reprocesses, excessive displacements, disorganization in the design of some areas and the
lack of standardization that affects the production process.

Based on the above, a diagnosis of the current situation and productivity of the company Tejido
y Confecciones MyB was made using Lean tools. Then an analysis and proposal for the
implementation was made, using the 5'S philosophy. Likewise, a methodology of times and
movements was carried out in order to visualize unnecessary sections, to later use it as a reference
for the plant design proposal. Subsequently, a Dashboard of the current state of the company Tejido
y Confecciones MyB will be presented and a comparison will be made with the proposed state.
Finally, the cultural and financial impacts of the established proposals will be evidenced.

Keywords: Methodology, process, productive, time, design.
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Introduccion

Las empresas en Colombia en el ambito textil son de gran representacion, generando el 8,2 %
del PIB industrial del pais y con ello dando el 21% de generacion de empleo en esta industria, esto
demuestra su gran eficacia econdmica de gran relevancia para el territorio, ademads se espera una
gran continuidad de su crecimiento registrando el 52% de aumento referente al afio 2020. Es de
suma importancia resaltar este gran aumento ya que es una gran esperanza para el sector textil el
cual a sufrido por la globalizacién a nivel comercial, en especial por los grandes mercados que
podemos hallar en paises como china. Es de suma importancia aplicar estrategias para poder
posicionarse en gran escala, por tal motivo el enfoque al que va dirigido nuestro proyecto se realiza
en la empresa Tejido Y Confecciones M&B fébrica textil colombiana, ubicada en Bogotd, més
exactamente en el barrio El Carmen. Aunque la empresa lleva més de 15 afios de experiencia en
este mercado, sus faltas de control y distribucion en los procesos esta generando problemas en su
sistema productivo, lo cual de manera infortunada genera inseguridades en sus relaciones
comerciales por no dar la certeza de que los productos solicitados lleguen acorde a lo pactado.

Por ello este proyecto busca realizar una propuesta de mejora destinada al area de produccion,
basdndose en diferentes aspectos como lo son: Takt Time, Metodologia 5’°S, células de
manufactura y sistema de seguimiento de su proceso productivo. Teniendo la finalidad de volver

mads eficiente la empresa.
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1. Identificacion del problema

1.1. Antecedentes del problema

1.1.1. Industria Textil En Latinoamérica.

Segtn datos de ProColombia Latinoamérica representa el 31,2% de las exportaciones en cuanto
a industria textil se refiere, teniendo como méaximos exponentes a México con un 33%, El Salvador
con el 13%, Brasil con el 12% y tanto Guatemala como Nicaragua con un 8%.

1.1.2. Industria Textil En Colombia.

Colombia en los dltimos afios ha demostrado tener indices positivos en cuanto a la produccién
y venta del sector textil, representando el 8,2% del PIB industrial del pais, el 21% del empleo
industrial y el 9% de exportaciones manufactureras, segin datos de Noticias Andi, ademads
Colombia en la dltima década alcanzé un crecimiento anual del 4.2% en su economia, lo que ha

llevado a realizar mayores inversiones en este sector, como se refleja en los siguientes datos:

EMPRESAS
CRECEN INVERSIONES EN SECTOR TEXTIL/CONFECCION

Sociedades constituidas y liquidadas

. Inversion neta en sociedades
. de textil/confeccion en actividades textil/confeccion :
(Acumutado a enero-julie. En § millones) {Acumuiado a enero-julie)
= Consiiluidas e |jquidadas
182 ,
-auo :
& K\\w///é? 190
<o H
) =t /
S ] v 161
P £ C !
i, 139
&3,
= =
- [<=]
- : 4
3 O~ o2 O
L 1 1 1 | 1
2013 2014 2015 2016 2017 2013 2014 2015 2016 [ 2017 /—\=

e P R i s e G e oG L VAB B S P
Figura 1. Sociedades construidas, liquidados del sector textil. Inexomoda (2022).
Teniendo en cuenta lo anterior se puede afirmar que el crecimiento que ha tenido el pais es
debido a factores como los 13 acuerdos de libre comercio, los 10 acuerdos de inversion
internacional, la red comercial de mas de 450 unidades de produccién textil y la posicién

geografica que posee Colombia.
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Por otro lado, el pais cuenta con mas de 518 fabricantes de textiles y 10.000 de confecciones
donde en su mayoria son pequefias fabricas, lo que genera mayor competitividad en cuanto a pymes
se refiere. Asi mismo el sector textil colombiano representa el 10% de la produccién industrial del

pais. (Inexomoda , 2020)

indice de Produccion de Prendas de

Vestir
99,9 100,0 107 101,9
73,5
oaw—139%]
-9.2%
-27, 9%
2017 2018 2019 ene nov ene nov

indice de Venta de Prendas de Vestir

98.5 100,0 1024

P47

70

1,5%

2017 2018 2019 ENe-NOY  ené - hov
19 20

Figura 2. Informe del sector textil y confecciones. Inexomoda (2021).

En cuanto a la exportacion de textiles Colombia ha tenido un indice de crecimiento en los
dltimos afios, siendo sus mayores referentes de exportacion EEUU, Ecuador y Perd, como se
muestra en la Figura 3, asi mismo se espera que para el 2021 el sector tenga un crecimiento del

8.5% teniendo en cuenta la demanda local como internacional. (Inexomoda , 2020).
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Destinos
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Figura 3. Destinos de exportacién. Inexomoda (2021).

1.1.3. Industria Textil En Bogota.

En Bogot4 se concentra el 41,7% de mano de obra textil y a su vez representa el 39,6 del total
de empresas del sector textil, como se muestra en la tabla 1.

Por otro lado, los comercios minoristas en Bogotd han disminuido en 2020 debido a la
pandemia un 2,8% al igual que la empleabilidad disminuy6 un 7,2%, esto ha afectado directamente
a las industrias textiles, con una variacién de -16,2% y una contribucién de -1,7%. (Liévano
Vegalara, Thomas Bohorquez, Molano Le6n, Valero Garzén, & Mendoza Martinez , 2018).
Tabla 1.

Participacion de empresas por region

Participacion | Empresas Regién Variacion
39,6% 205 Bogota — Cundinamarca | | -1
37,1% 192 Antioquia ! -2

8,9% 46 Costa Pacifica ) 1
6,0% 31 Regién Caribe — 0
4.2% 22 Eje Cafetero — 0
2.7% 14 Centro — Oriente ) 1
1,5% 8 Otros 1 1

Nota. Super intendencia de sociedades
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1.2. Descripcion del problema

Uno de los retos que presenta la industria textil actualmente en Colombia es su amplio
crecimiento y alta competitividad para las pequefias empresas (Pymes). La empresa tejido y
confecciones MyB se encuentra ubicada en Bogotd, uno de los sectores mas amplios en cuanto a
crecimiento del sector textil se refiere, en ello radica la gran importancia de la bisqueda de factores
diferenciadores con los cuales pueda ofrecer a sus clientes un servicio y producto de mayor calidad
logrando asi mejorar su competitividad frente a sus adversarios.

Hemos evidenciado que uno de los factores por los cuales la empresa no obtiene un 6ptimo en
sus procesos productivos, es por la falta de una buena distribucién en cuanto a la parte de
maquinaria, operarios y procesos, ya que el distanciamiento evidenciado y la informacion
suministrada por la empresa nos revela que no es el adecuado, debido a que genera tramos mas
extensos y repetitivos, logrando asi que los operarios se encuentren realizando recorridos en los
momentos que deben estar laborando y todo esto a su vez se refleja en un escaso orden de
produccién. Por otro lado, también hay que realizar en repetidas ocasiones reprocesos de material,
lo cual ocasiona a un mds baja la productividad, como se especifica en el arbol del problema
(Figura 4).

Si se logra conseguir una buena distribucién en la parte de produccién y confeccién de
productos, la empresa genera una gran calidad la cual viene arraigada a un componente
fundamental el cual es una mejora en el puesto que tiene frente a sus competidores, cuando el
producto realizado genera un gran valor agregado, causa un impacto en el cliente haciendo que
este recomiende el bien adquirido y asi promueve la publicidad voz a voz en masa
1.3. Formulacion del problema

Con base a lo anteriormente mencionado y lo que conlleva esta problemadtica a las pequefas
empresas, en especial en Bogotd donde hay mucha competitividad, surge la siguiente pregunta:

(Qué estrategias basadas en Lean Manufacturing podemos disefiar para que la empresa Tejido

y Confecciones MyB mejore sus procesos productivos utilizando los recursos disponibles?



Efectos
indirectos
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directos
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Principal
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l

Falta de control
de calidad

Limitado
aprovechamiento base a suposiciones y
de recursos

Gestion orientada con

previsiones

Figura 4. Arbol del problema. Autoria propia.

1.4. Sistematizacion del problema

e ;Cobmo se debe redistribuir las dreas de la empresa?

(Cbémo reducir los indices de reprocesos?

(Como establecer un sistema de gestion orientado a datos?

(Cudl serd el método a utilizar para el incremento en la productividad?
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2. Objetivos
2.1.0bjetivo general
Disefiar estrategias funcionales para mejorar el drea de produccién, asi como la calidad en la

empresa, utilizando herramientas de Lean Manufacturing.

2.2.0bjetivos especificos

* Realizar un diagnéstico del estado actual del proceso productivo en la empresa tejidos y
confecciones MyB a partir de las herramientas de Lean Manufacturing.

* Implementar un sistema de mejoramiento de las condiciones de trabajo en el area de
produccion a partir de la herramienta 5’s.

e Determinar tiempos estdndares de las operaciones y los movimientos realizados por los
operarios en las mismas. Ademads, realizar un estudio de la planta de trabajo para poder analizar
su distribucidn y poder generar una propuesta de mejora.

* Desarrollar un sistema de seguimiento para todo el proceso productivo.

* Documentar un Anélisis de Costo — Beneficio de la propuesta.
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3. Justificacion

A lo largo de la historia, la industria textil ha avanzado constantemente. Inicialmente el hombre
primitivo utilizaba pieles de animales para vestirse, para mas tarde iniciar la confeccion, fabricando
hilos con fibras de animales y vegetales (lana, lino, seda) y no fue hasta 1846 en que Elias Howe
patent6 la primera maquina de coser, en donde ide6 la doble puntada en la que dos hilos se
entrelazan, formando la llamada puntada. Con el tiempo surgieron nuevos modelos de maquinas
de coser, pero siempre manteniendo la idea original.

Cabe recalcar que la industria textil fue la primera en desarrollarse, pero es a lo largo del siglo
XVIII que comienza su acelerada evolucidn e innovacién en procesos.

En cuanto a Colombia, esta cuenta con las industrias textiles mds antiguas del continente ya que
se tienen registros de talleres y comercios del 1870 y en 1907 naci6 la primera empresa textil del
pais, la cual no ha cesado de operar desde 114 afios.

Hoy por hoy el mercado se ha vuelto sumamente competitivo, por ello las empresas han buscado
diversas estrategias para mejorar sus operaciones y optimizar sus recursos.

Conforme a lo anterior las empresas buscan nuevas oportunidades ante la gran cantidad de
competidores, por esto deben desarrollar procesos de mejor calidad que les permita ser mas
competitivos, sin dejar a un lado el estudio de inventarios y costos, aparte de implementar controles
con los cuales puedan tener un seguimiento total de las actividades realizadas en la empresa.

El proceso de investigacion estd enfocado al desarrollo de estrategias de Lean Manufacturing
que permitan mejorar la productividad de una empresa que, al estar relacionada con el comercio
minorista, estd en constante competitividad con las demds empresas de su nicho, y una mala
estrategia o mal proyecto a mediano o largo plazo sin tener en cuenta la situacién actual de la
empresa, podria afectarla indefinidamente.

En conclusion, este proyecto permitird a la empresa Tejido y confecciones MyB mejorar el drea
de produccidn, asi como su distribucién por medio de herramientas de Lean Manufacturing, con

el fin de permanecer en el mercado, minimizando la penetracién comercial de sus competidores.
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4. Marco referencial

4.1. Antecedentes de la investigacion

Propuesta para la implementacion de la filosofia Lean Manufacturing para mejorar la
productividad en la empresa Tejidos Lany sede Bogota. Con el fin de mejorar su productividad,
empresa que elabora articulos en lana o hilo, y estéd categorizada como pequefia empresa, se quiere
implementar un sistema bdésico de indicadores que ayuden a fortalecer sus procesos productivos,
y la de usar herramientas basadas en lean que permitan mejorar las actividades que alli se ejecutan
para la elaboracion del producto.

Propuesta de mejora para mitigar desperdicios en el proceso productivo de la empresa
Inyectoplast de Colombia S.A.S. Proponer un plan de mejora para mitigar desperdicio de material,
tiempo y recursos en el proceso de transformacion del plastico por inyeccién en la empresa
Inyectoplast de Colombia S.A.S y reducir defectos en el producto terminado, con base en algunas
herramientas de manufactura esbelta como la metodologia de las 5°s, estandarizacién del trabajo
y VSM (Mapeo de flujo de valor), que resultan efectivos para solucionar este tipo de problemas
relacionados al desperdicio de material y reproceso.

Propuesta de aplicacién de metodologia 5S para disminuir la duracién del proceso de montaje
en el taller de mecanizados de Ajover 2019. El siguiente trabajo de investigacion tiene como
objetivo disefiar e implementar un programa 5S que contribuya a mejorar continuamente los
procesos del taller Dumar. La 5S es una técnica de gestion japonesa basada en cinco principios
basicos que son clasificar, ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina de la técnica.

Propuesta para la mejora de los procesos operacionales bajo la filosofia lean service en el centro
de efectivo de la empresa Prosegur s. a en Bogotd D.C. Esta propuesta pretende evidenciar una
serie de problemadticas que agobian a la compaifiia Prosegur S.A. en su drea operativa puntualmente
el CEF (Centro de efectivo), haciendo especial énfasis en la operacion diaria y su impacto en la
estrategia organizacional de la empresa.

En la investigacion de Bellido & La Rosa (2018), enfocada en el disefio de un modelo de
optimizacion de desperdicios basado en lean manufacturing, que pretenda incrementar la
productividad de las MyPes (Medianas y pequefias empresas) del sector textil. Para ello
desarrollaron un modelo de optimizacién de desperdicios teniendo en cuenta factores ambientales,

sociales y econdmicos.
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Por medio de la filosofia de Lean Manufacturing establecieron las siguientes herramientas de
anadlisis, como el andlisis de la causa raiz, andlisis de cuellos de botella, mantenimiento preventivo,
las 5’S y auditorfas con el fin de evaluar los criterios que se estdn cumpliendo y los que no.
Obteniendo como resultado la reduccién del 60% de desperdicios y con un incremento en la
productividad del 35%.

En la investigacion de Llaquize (2019), se basé en la estandarizacién de procesos como medida
contra el stock excesivo, teniendo en cuenta herramientas de mejora continua, asi como un control
total en la calidad por medio de las 5°S. Como resultado se obtuvo una reduccion en el tiempo de
produccién, ademds del uso constante de indicadores de productividad.

Para Tejeda (2011), el Lean Manufacturing estd dirigido a un sistema integrado que se enfoca
en mejorar los procesos, donde el objetivo base es eliminar desperdicios o actividades que no
agreguen valor alguno al cliente, es decir, que para este autor el cliente es esencial en esta teoria.

De igual manera, para Tejeda (2011), el encargado de guiar el Lean Manufacturing en una
compaiiia debe ser personal capacitado, a los cuales se les asigna actividades, proponen mejoras,
pueden detener la produccién (por error en la produccién), tratan de obtener productos de alta
calidad, establecen variedad en productos conociendo al cliente y buscan mejorar continuamente.

4.2.Marco teorico

4.2.1. Lean Manufacturing.

Se entiende por Lean Manufacturing como el conjunto de herramientas que buscan la mejora
continua en procesos productivos minimizando desperdicios, de tal forma que aumente la
competitividad en el mercado. Por tal motivo es importante analizar diferentes estudios previos
relacionados con este tema, con el fin de comprender la mejor forma de disefiar e implementar esta
metodologia.

Teniendo en cuenta lo anterior, se establecen tres conceptos indispensables para la
implementacién de esta filosofia, entre los conceptos claves tenemos la efectividad, ya que
realizado correctamente el Lean Manufacturing se pueden satisfacer las expectativas del cliente,
otro concepto clave es la eficiencia, ya que se pretende en esta filosofia mejorar los procesos
utilizando los recursos disponibles y, a su vez eliminar lo que no agrega valor, y como ultimo
concepto clave se tiene en cuenta la innovacion, lo cual conduce a una mejora continua, donde la

empresa logre identificar sus problemas (cuellos de botella) y poder corregirlos.
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4.2.2. Metodologia 5’S.

Esta metodologia tiene como objetivo eliminar o evitar la mayor cantidad de desperdicios, y a
su vez busca mejorar las dindmicas de trabajo, ademds de mejorar el uso de espacios de trabajo.
Asi pues, de esta metodologia se desprenden diferentes definiciones que componen esta filosofia,
como las siguientes:

e Seiri (Sentido de utilizacidén), hace referencia al uso eficiente de materiales, con el fin de
establecer lo que realmente es necesario en la empresa, permitiendo reducir costos.

e Seiton (Sentido de organizacion), se enfoca en la clasificacion de objetos y tareas, ya que con
una buena organizacion se logra ahorrar tiempo y esfuerzo.

e Seiso (Sentido de limpieza), consiste en la limpieza del drea de trabajo.

e Seiketsu (Sentido de normalizacion), se basa en establecer un hébito en la empresa de todos
los aspectos de la metodologia 5°S, generando una mayor eficiencia.

e Shitsuke (Sentido de disciplina), se busca evaluar a la empresa por medio de evaluaciones
periddicas, como un método de verificar que se esté cumpliendo con lo que pretende la empresa
manteniendo la actitud.

4.2.3. SMED.

Es un método de reduccién de los tiempos perdidos, por ende, tiempos de fabricacion mas
cortos, dando como resultado un incremento en la productividad o una reduccién en el stock en
proceso. Para el desarrollo de la SMED es necesario la investigacion de diferentes etapas, como

se observa en la Figura 5.
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Figura S. Etapas del SMED. Progressalen (2021)

La primera etapa se recomienda investigar sobre el producto, el proceso, maquinaria y su
correspondiente distribucion en planta, por otro lado, observar los datos histéricos referentes a los
tiempos de preparacion.

En la segunda etapa se identifican las actividades que pueden ser externas. Cabe aclarar que
una actividad externa se realiza con la maquina en marcha, mientras que las actividades internas
se realizan con la maquina parada.

Para la tercera etapa se realiza una planificacion para que todas las actividades externas estén
preparadas para el cambio de referencia. Cabe aclarar que toda preparacion es (MUDA) ya que no
aporta valor al cliente.

En la cuarta etapa se deben reducir los tiempos de las actividades internas. Después de tener la
idea de mejora se decide quién lo va a desarrollar y para cuando debe estar terminado.

Una vez terminado el SMED se procede a realizar un seguimiento con el fin de observar si lo

definido genera alguna incidencia, y de ser el caso corregirla.
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4.2.4. Las 7 Mudas.

Este método se basa en identificar lo que se considera desperdicio en el proceso productivo y

eliminarlo. Para ello utilizamos 7 factores de desperdicio (figura 6), también conocidas como

MUDAS.

MOVIMIENTOS

TRANSPORTE

PROCESOS
INVENTARIO

Figura 6. Las 7 MUDAS. tunosdiferencias.wordpress (2021)

Sobreproduccién: Es producir mas de lo que se necesita, y no solo hace referencia al producto
terminado si no a cualquier proceso en general. En consecuencia, provoca un aumento en el
inventario y genera gastos extra.

Defectos: Se refiere a productos defectuosos que no cumplen los requerimientos minimos, por
ende, deben ser reprocesados, esto puede estar relacionado con la falta de control en los
procesos, falta de capacitacion en los operarios o baja calidad del producto.

Tiempo: Esta muda habla sobre los tiempos de espera, ya sea en el transporte o en el proceso
del producto, maquinas, cuellos de botella, etc. Esto puede deberse a tener un proceso
desequilibrado, un largo tiempo de arranque en un proceso o problemas en la llegada de
material debido a una mala comunicacién con los proveedores.

Transporte: Evitar movimientos innecesarios ya que el tiempo de transporte no agrega valor al
producto. Una mala distribucién en la empresa genera un transporte ineficiente de material.
Procesos: Se debe optimizar los procesos y realizar un seguimiento para reducir procesos que
pueden ser innecesarios.

Inventario: Evitar tener el stock acumulado.
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e Movimientos: Evitar movimientos extra en la manipulacién de herramientas o tiempo perdido

por parte de los operarios.

4.2.5. AMEF.

El andlisis de modos y efectos de fallas (AMEF) sirve para analizar los riesgos de un proceso
por medio de causas y efectos y con base a esto desarrollar acciones para mitigar las fallas. El
AMEF también se puede utilizar al momento de plantear una idea de producto ya que es posible
detectar fallas en el disefio. Por otro lado, también es utilizado como herramienta para detectar

fallos en sistemas de software.

p; | &
@

Figura 7. Proceso de mudas. Autoria propia.

El AMEF tiene como ventaja identificar fallos en un producto, identificar las causas que pueden
generar la falla de un producto a futuro, poder evaluar un método de gravedad (Tabla 2), establecer
niveles de confiabilidad e identificar oportunidades de mejora.

Tabla 2.

Escala de ocurrencia

Escala / pesos para los elementos: Ocurrencia de Causa (O) y Gravedad del Efecto (G)

Muy ._ | Moderada : Moderada Muy | .
Nunca | Raramente baja Baja oun Bae Moderada ara alta Alta Alta Siempre
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Nota. Tabla toma de tunosdiferencias.wordpress

Para realizar un AMEF es necesaria informacion de un trabajo en especifico con el fin de
documentarlo y realizar los siguientes pasos:
» Realizar un flujograma de proceso
* Documentar el proceso

e Determinar pasos criticos
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» Identificar potenciales fallas en cada proceso y evaluar su nivel de gravedad con la escala de
ocurrencia (Tabla 2)

* Indicar las medidas de deteccion

* Tomar decisiones basadas en el niimero de prioridad del riesgo

* Ejecutar las acciones preventivas, correctivas o de mejora

4.3. Marco conceptual

(Tejidos y Confecciones MVBJX
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Figura 8. Mapa Conceptual. Autoria propia.

4.4. Marco legal
Tabla 3.
Marco Legal
Norma, ley, decreté o resolucion Descripcion
Decreto (1713) 06 de agosto de 2002, se Disposicion y almacenamiento de los residuos
reglamenta la Ley 142 de 1994, la Ley 632 s6lidos
del 2000
Decreto del 2 de agosto de 2016, capitulo Procedimiento para la elaboracion de listas,
numero 5 materiales e insumos de escaso abasto para el
sector textil productivo en Colombia
Decreto 457 del 22 de marzo del 2020 Se imparten instrucciones en pro de la
emergencia sanitaria generada por la
pandemia COVID-19
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Ley 1480 del 2011

Promover, garantizar la efectividad y el libre

ejercicio de los derechos de los consumidores

Decreto 1295 junio 22 de 1994

Se determina la organizacion y administracién

del Sistema General de Riesgos Profesionales

Nota. Autoria propia
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5. Marco Metodologico

5.1. Tipo de investigacion

Realizaremos este trabajo basdndonos en la investigacién proyectiva con un enfoque mixto,
puesto que estos métodos de investigaciéon nos permitirdn analizar el ambiente que se desea
investigar, para asi identificar los problemas existentes y de igual forma generar o aplicar
herramientas correspondientes, las cuales nos llevaran a reducir errores o deficiencias como las
que se han encontrado en Tejidos y Confecciones MyB las cuales hacen que no haya un éptimo
proceso productivo.

Segtn Jacqueline Hurtado de la Barrera (2016) Afirma lo siguiente:
La investigacidn proyectiva se ocupa de cémo deberian ser las cosas, para alcanzar unos fines y
funcionar adecuadamente. La investigacion proyectiva involucra creacion, disefio, elaboracion de
planes, o de proyectos; sin embargo, no todo proyecto es investigacion proyectiva. Para que un
proyecto se considere investigacion proyectiva, la propuesta debe estar fundamentada en un
proceso sistemdtico de busqueda e indagacién que requiere la descripcién, el andlisis, la
comparacion, la explicacion y la prediccion. A partir del estado descriptivo se identifican
necesidades y se define el evento a modificar; en los estados comparativo, analitico, y explicativo
se identifican los procesos causales que han originado las condiciones actuales del evento a
modificar, de modo que una explicaciéon plausible del evento permitird predecir ciertas
circunstancias o consecuencias en caso de que se produzcan determinados cambios; el estado
predictivo permitird identificar tendencias futuras, probabilidades, posibilidades y limitaciones.

(p-1).

5.2. Variables de la investigacion

* Productividad de la empresa Tejidos y confecciones MyB, las unidades de medida con las que
se va a trabajar son unidades por semana.

* Distribucién de los procesos de la empresa Tejidos y confecciones MyB, las unidades con las

que se va a trabajar son segundos

5.3. Fuentes de informacion
Para el desarrollo del proyecto se utilizaron las siguientes fuentes primarias:
* Fotografias
* Opiniones de los empleados involucrados en los procesos productivos
* Documentos de investigacion
* Fuentes Secundarias:

¢ Fuentes de informacidn citadas en el documento
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5.4. Instrumentos de recoleccion de informacion
Como método de recoleccion de informacion se tendra en cuenta la observacion directa en los
procesos de produccion, ademds de entrevistas y cuestionarios a los empleados para un mejor

andlisis del proceso productivo.

5.5. Tamaiio poblacional y muestra

Esta investigacion tomard la poblacién del drea manufacturera de la empresa textil Tejidos y
confecciones MYB del barrio el Carmen de la ciudad de Bogota D.C.

La empresa de Tejido y confecciones MyB estd ubicada en el barrio el Carmen, con direccién
Diagonal 52a # 26 - 44 sur, con (11) empleados fijos serd tomada como muestra.
Tabla 4.

Poblacion de la empresa

Area Numero de empleados
Produccioén 2
Confeccién 3

Remate 2
Vaporizado 1
Empaque 1
Bodega 1

Nota. Autoria Propia



5.6. Cronograma

Tabla 5.
Diagrama de Gantt

DIAGRAMA DE GANTT
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TITULO DEL PROYECTO

RESPONSABLE DEL PROYECTO

Propuesta para la mejora de la productividad a fravés de
herramientas de Lean Manufacturing

NOMBRE DE LA EMPRE Tejido y Confecciones MyB

Emmil Danilo Cabrer, Kevin Felipe Roja, Pablo Stiven Avila

FASEU FASE DOS FASE TRES

SEMANA 4

SEMANA

SEMANA 1

*
NOMERO . RESPONSABLEDE FECHADE 'ECHADE nyypseiq COMPLETAD
TITULD DE LA TAREA FINALIZACI o
EDT LA TAREA INICIO N
ON DE LA
TAREA
1 Inicio del proyecto
Reconocimiento de la fabrica y bisqueda . .
11 de posibles problemas (identificacion del om0 CADTEraMeVin ooy garome 4
Rojas/Pablo Avila
problema).
12 E;tablecer los Db]EI!VDS del proyecto, DEI‘IIl.D Cabrera.ﬂ(gvln 101021 171021 7
principales y especificos. Rojas/Pablo Avila
Establecer la justificacion, marco
13 referencial y marco metodolagico del Danilo Cabreralevin— youoppy 2321 4
Rojas/Pablo Avila
proyecto.
Recoleccion de datos (toma de tiempos e Danilo Cabrera/Kevin
14 inventarios) Rojas/Pablo Avila 2401021 2811021 4
2 Planificacion del proyecto
Realizar el diagnastico del estado actual
21 del proceso productive. A partir de Pablo Stiven Avila ~ 05/04/22  21/04/22 16
herrami de lean manufacturing
Sistema de mejeramiento. Implementacién . .
22 herramienta 55 Kevin Felipe Rojas ~ 06/04/22  19/04/22 13
Determinar tiempos y movimientos, ademas
23 un estudio de planta bajo una propuesta Emmil Danilo Cabrera  12/04/22  23/04/22 11
de mejora.
Desarroliar un sistema de seguimiento . .
24 para el proceso productivo (Dashboard) Kevin Felipe Rojas - 23/04/22 25/04/22 2
Documentar un analisis costo-beneficio de . .
25 1a propuesta. Pablo Stiven Avila 2510422  26/04/22 1
3 Analisis del proyecto
a1 Conclusiones y recomendaciones Danilo Cagrera/kevin 25/04/22  26/04/22 1 -

Rojas/Pablo Avila

Nota. Autoria Propia
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6. Resultados de la investigacion

6.1. Diagnoéstico de Lean Manufacturing

Este capitulo tiene como objetivo analizar el estado actual del proceso productivo de la empresa
Tejido y Confecciones MyB, de tal modo que se identifique los problemas actuales de la empresa
que tienen relacién con los desperdicios de material, constantes reprocesos y recorridos
innecesarios por parte de los empleados. Esta recopilacion conduce a encontrar las variables
criticas a solucionar, por medio de la identificacién de herramientas que se puedan utilizar en el
proceso productivo. Por lo tanto, se analizaran aspectos como el estado de madurez de la empresa,
el flujograma de procesos, con la respectiva descripcion detallada de la actividad realizada, y por
ultimo la elaboracidn del mapeo de la cadena de valor actual, también llamado VSM (Value Stream

Mapping), de la empresa.

6.1.1. Estado de madurez de la empresa.

Para el desarrollo del estado de madurez se utilizé una metodologia de autodiagndstico, la cual
consistié en responder una serie de preguntas establecidas en diferentes tablas (Anexo A) mediante
unos criterios establecidos con anterioridad.

Tabla 6.
Criterios generales de puntuacion

Criterios generales de puntuacion

0- No es una practica de la empresa

1- Es una préctica, inicamente, arraigada en algunas dreas + -25%

2- Es una practica habitual en la mayoria de los casos + -50%

3- Es una préctica, casi generalizada + -75%

4- Es una préctica habitual, sin excepciones

Nota. Autoria Propia

Sobre la base anterior se generard un puntaje general, el cual servird como referencia para ubicar
el estado de la empresa, por medio de los siguientes pardmetros:
Lean de nivel bésico: puntuacién de 1 a 33
Lean en proceso de transicion hacia la madurez: puntuacién de 34 a 75

Lean maduro: puntuaciéon de 76 a 110
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Tabla 7.

Puntuacion total

# Puntuaciones por Categoria Abwv. Puntuacion X10 Puntuac.:mn Target

corregida Score
1 COMUN & CULT C&C 0,34 10 3.44 10
2 CRM CRM 0,43 10 4,29 10
3 53 B ORG PTO 5S's 0,32 10 3.21 10
4 STD TRABAJO STD 0,25 10 2,50 10
5 MEJORA CONTINUA MC 0,29 10 2,86 10
B FLEXIBILIDAD FLEX 0,54 10 5,36 10
7 POKA YOKE PY 0,31 10 3,13 10
B SMED SM 0,44 10 4,38 10
9 TPM TPM 0,46 10 4,64 10
10 PULL SYSTEM PS5 0,42 10 417 10
il BALANCEADO BAL 0.25 10 2,50 10
Puntuacion total 40,46 110

Nota. Autoria Propia
Teniendo en cuenta la tabla anterior, se puede afirmar que la empresa Tejido y Confecciones

MyB se encuentra en un proceso de transicion hacia la madurez ya que cuenta con un puntaje de
40,46. De igual manera a continuacion se presentara el estado de madurez por categoria (figura 9)
y la proporcién del estado de madurez general de la empresa Tejido y Confecciones MyB (figura

10).

Estado de Madurez Lean

10,00
9,00

8,00

Puntuacién

£ 2 % S LS [ o
& & & & & oF o & & & S
A& e » &5 AT
™ o & & & o 5 KS\P
o J\ & '?. ‘<\\ & Q\\\ »
. & “ a @

Puntuacidn  ~ o)
o

Puntuacidn Objetivo

Categoria

Figura 9. Puntuacién por categoria. Autoria propia.



Proporcion del estado de madurez

B Grado de madurez
presente

u Grado de madurez
faltante

Figura 10. Proporcion del estado de madurez. Autoria propia.
6.1.2. Estado situacional de la empresa.
Se realizard un andlisis enfocado en las falencias evidenciadas en la empresa tejido y

confecciones MyB. (Anexo C. Evidencia del esta situacional de la empresa)
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6.1.3. Flujograma de procesos.

Recepcion de
materia prima

Almacenamiento
de materia prima

A

A

Figura 11. Flujograma de procesos. Autoria propia, lucid.app.

6.1.3.1.

Abastecer Proceso de Recolectar
Enconadora »| magquina rectilinea tejido ™| produccion
A ’ ’
.Se
encontro Control de
Recuperadora |«—Si material con > calidad (Visual)
fallas?
A
No
¥
Proceso de Confeccion de
corte prendas por color
J
Si ‘
¢Prendas 0 Remate de Vaporizado
con fallas? prendas P
Y
Prodcuto
terminado y Empaquetado }=«—  Doblado
almacenado —
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Jornada laboral. La empresa Tejido y Confecciones MyB opera un solo turno de

7:00 a.m. a 6:00 p.m., con una pausa de 10 minutos a las 10:00 am y otra pausa de 10 minutos a

las 4:00 p.m., ademads de tener un descanso de 12:30 a.m. a 1:30 p.m. utilizado para almorzar. Por

otro lado, la estacién de tejido que utiliza maquinaria automatizada, ocasionalmente amplia su

horario de produccién de acuerdo a las necesidades de trabajo.
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6.1.4. Mapeo de la cadena de valor (Value Stream Mapping).

El mapa de valor o VSM es una herramienta que permite visualizar los procesos que agregan
valor y los que no, al producto final. A causa de ello se pueden identificar los puntos criticos del
proceso productivo, de tal forma que se puedan enfocar los esfuerzos en solucionar dichos
problemas, y no implementando herramientas lean sin saber el punto a tratar. Por todo lo anterior,
este mapeo tiene en cuenta, generalmente una familia de productos, que son estudiados desde que
entra la materia prima por parte de los proveedores, hasta el proceso de entrega al cliente, mediante
flujos de informacién como; el tiempo de ciclo, tiempo de cambio, lead time, etc. (Hernédndez
Matias & Vizan Idoipe, 2013).

6.14.1. Flujo de materiales. Teniendo en cuenta que la empresa Tejido y Confecciones
MyB cuanta con una gran variedad de productos determinados por una referencia, se decidio
realizar un diagrama de Pareto (figura 11), con el fin de precisar los productos con mayor demanda

del dltimo mes.

Pareto de la demanda

700 120,00%

600 100,00%

500
80,00%

400
60,00%
300

Demanda

o,
200 40,00%

100 20,00%

0,00%

Referencias

B Demanda = Participacion acomulada

Figura 12. Diagrama Pareto. Autoria propia.

Teniendo en cuenta el diagrama de Pareto anterior, se tiene que las referencias RF31, RF17 y
RF18 tienen una demanda mayor respecto al resto. Por otro lado, se puede realizar una
clasificacion de los productos (tabla 8), con el fin de establecer las familias de productos, ya que
estas serdn necesarias para la elaboracion del VSM y posteriormente para el desarrollo del

diagrama de recorrido.
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Tabla 8.

Clasificacion de las referencias

Clasificacion | Especificacion

Referencias con

A alta demanda.

Referencias con
B alta demanda,
aunque esta varia.

Referencias con

C demanda baja.

Nota. Autoria Propia
Una vez clasificado el diagrama de Pareto se fijan las familias de acuerdo a su demanda (figura

12), ya que los procesos para la elaboracién de los productos son similares.

Pareto de la demanda

700 120,00%
o / 100,00%
700 £0,00%
400
60,00%
300
200 40,00%
100 I I I I 20,00%
0 L 0,00%
NooA & B N & A TN T T S o
N Y & % & & I v oy s v
& & & F & & @ & @ @ @& & @ &

mm Demanda

Participacion acomulada

Figura 13. Clasificacion del producto. Autoria propia.



6.1.4.2.

Proveedores

Cada dos
1500KD | Gemanas

[

Inventario

35 ky

Figura 14. Mapa de valor. Autoria propia a través de la herramienta lucid.app.
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6.1.4.3. Andlisis del VSM. Como se aprecia en el VSM actual, se describe informacion
relacionada con las actividades del flujo del proceso, como la identificaciéon del nimero de
operarios por actividad y las formas de comunicacién que tiene la empresa con sus proveedores y
clientes. Por otro lado, se obtuvieron indicadores como el lead time (16 dias) y el tiempo de proceso
o también llamado tiempo de valor afiadido (76,31 min), de igual manera se obtuvieron los
resultados de la cuantificaciéon del inventario, donde previamente para obtener los datos del
inventario de cada proceso, se realiz6 un conteo fisico de inventarios, ya que la empresa no cuenta
con un sistema de planificacién (ERP).

6.1.44. Cdlculo del Time Takt. El tiempo takt es el tiempo al que un sistema de produccion
debe adaptarse, con el fin de satisfacer las necesidades del cliente. Para su respectivo célculo se
tomo un tiempo de 26 dias que corresponde a un mes de trabajo, y la demanda de una familia de
productos correspondiente a 600 unidades.

Horario: 7 a.m. a 6 a.m. = 660 min

Tiempo disponible por dia: 660 min — 80 min (Almuerzo y pausas) = 580 min

(D
580 min * 60 seg = 34800 seg
Demanda mensual: 600 und
Ecuacidén 1. Demanda diaria
M — 23 und diarias (2)
26 dias habiles
Ecuacioén 2. Tiempo Takt
34800
1513 se/und 3)

23 und diarias

Teniendo en cuenta lo anterior se puede inferir que el ritmo de produccién debe ser de 1513 seg
o en otras palabras 25.21 minutos por unidad, para cumplir con las exigencias de los consumidores.

Considerando el tiempo takt anteriormente calculado se puede realizar una comparacién con
los tiempos estimados en cada uno de los procesos, como se evidencia en la figura 15. Teniendo
como resultado un tiempo fuera de los limites permitidos para lograr cumplir con las exigencias
del cliente, por parte del proceso de tejido. Lo cual implica generar horas extras para cumplir lo
establecido. Cabe recalcar que la ampliacion del turno es una situacién que ocurre en la empresa

solamente en el proceso de tejido.
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Tiempo de procesamiento vs Takt time

80

]

rg 40
£
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]
2
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2
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Seriesl

Takt Time Procesos

Figura 15. Tiempo estdndar vs Takt time. Autoria propia.
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6.2. Propuesta de Implementacion 5’s

6.2.1. Siri: Clasificar.

Para la primera media de la implementacion de las Ss, se identifican elementos que no son
necesarios en cada proceso productivo de la empresa y para ello se toma la primera herramienta
que corresponde a clasificar como lo podemos ver en las imdgenes a continuacién y en la tabla

donde se evidencian los elementos innecesarios para cada proceso.

-

Figura 16. Méquina automatizada I. Autorfa Propia.



Figura 17. M4quina automatizada II. Autoria Propia

Tabla 9.
Clasificacion SEIRI
Elementos innecesarios
5’S Descripcion Area evidenciados
Bodega de materia Desperdicios de materia prima
prima Excedentes de materia prima
Stock antiguo de materia prima
Tejido Stock antiguo de producto
terminado
Clasificacion Stock antiguo de materia prima
Seii: | delos Confeccion Stock antiguo de producto
I elementos terminado
Clasificar |. . ; .
innecesarios de Remate Stock antiguo de materia prima
los predecibles Herramientas
Etiquetado Stock antiguo de materia prima
Empaque Stock antiguo de materia prima

Nota. Autoria Propia
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No.
TARJETA ROJA

Propuesta por
Responsable
Area/Departamento
Descripciéon del Articulo

CATEGORIA

Fecha Inicio

Fecha Accion

Figura 18. Tarjeta Roja Especifica. Autoria Propia.
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No.
Tarjeta Roja

Fecha  / /
Area

Item
Cantidad

Accion Sugerida

B Agrupar en espacio separado

B climinar
B Reubicar
B Reparar

Comentario

Fecha p/concluir accion /

Figura 19. Tarjeta Roja General. Autoria Propia.
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Se recomienda la implementacién de tarjetas rojas, se diseian dos formatos: especifica y
general. Con ello se buscard realizar observaciones prioritarias para el sitio de trabajo el cual exista

alguna variable innecesaria, y con ello tomar una accidn correctiva para solucionar la problemadtica.

Antes Despues

Figura 20. Clasificacion propuesta. Autoria Propia.

Se ha evidenciado que el area de almacenamiento no cuenta con un orden en la clasificacién
del producto terminado, ademds de tener un espacio el cual no se utiliza en su totalidad. Por ende,
se propone la implementacion de racks con el fin de aprovechar el espacio disponible, ademads de
generar clasificaciones por medio de marquillas para el facil reconocimiento de cada referencia en

su respectivo rack.
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6.2.2. Seiton: Ordenar.
Se toman los elementos necesarios que a su vez son los prioritarios en el proceso productivo
que lleva a cabo la empresa Tejidos Y Confecciones M&B, se organizan de la siguiente manera

como se puede observar en la tabla 10.

Figura 21. Conos en el suelo. Autorfa Propia.

Propuesta de organizacion del inventario (4rea de confeccion (ver fig. 23)), en donde la parte
inferior, se almacenan materias primas en paquetes de 6 unidades de conos de lana (nuevos, sin
abrir), en la siguiente fila se sugiere ingresar materia prima de colores mas utilizados. Para la
tercera fila se sugiere ubicar los conos de lana en uso colores mas utilizados y en la tltima fila se
sugiere almacenar materia prima que no es tan frecuente en la linea de produccidn. Para asi llevar

la identificacion, control y organizacion de la materia prima.



Figura 22. Estado actual del drea de almacenamiento de materia prima. Autoria Propia.

A

CNAO4

CNBO4

CNCO4

CNAO3

CNBO3

CNCO3

CNAO2

CNBO2

CNCO02

CNAO1

CNBO1

CNCO1

Conosdelana
individuales, colores de
especial uso (Sinuso
frecuente

Conosdelana
individuales, colores con
Menos uso por
establecer

Conosdelana
individuales, colores mas
usados

Conosdelana
individuales, por
paguete de 6 ( Nuevos,
sinabrir)

Figura 23. Propuesta de organizacién conos drea de confeccion. Autoria Propia.
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Tabla 10.
Clasificacion SEITON
Descripci ¢ Elementos .
5S erip Area ) Acciones
On necesarios
) Delimitar y marcar areas de
Bodeoa de Tubos de hilo almacenamiento para cada
oga ¢ materia prima, establecer y
materia prima | Tubos de Lana ,
usar estanteria para los
Bultos de Lana rollos de tela
Tijeras
Agujas
Metro Acomodar los insumos y
. Madquina Tejedora herr,armer.lta.s en la/
Tejido estanteria delimitar el area
Reglas de las maquinas y
Producto en herramientas.
proceso
Esferos
Tijeras
Metro )
Producto en Acomodar‘ los insumos y
0 . proceso herramientas en la
Sei rglamzar Confeccion Maauina PL estanteria delimitar el area
eiton: | 0s aq.uma ana de las maquinas y
Ordenar | elementos Agujas herramientas.
necesarios Reglas
Esferos
Cremalleras
Botones o 1
Producto en Qc;}lmltardun uigiar
especifico y adecuado para
Remate | proceso P y adecuadop
- cada herramienta
Hilo .
- acomodado segtin su uso
Tijeras
Metro
Miéquina .. L.
v qui Delimitar la maquina en uso
. aporizadora h
Vaporizaciéon y el drea donde se almacena
Producto en
el producto en proceso
proceso
Etiquetas Delimitar el drea y marcar
Producto en la posicion de herramientas
Etiquetado proceso en el puesto de trabajo, asi
B como el drea para ubicar el
Tijeras

producto
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Empaque

Material de
empaque

Producto
Terminado

Bolsas

52

Marcar la posicién de

herramientas en el puesto
de trabajo, asi como el area

para ubicar el producto

Nota. Autoria Propia

6.2.3. Seiso: Limpieza.

Se le recomendard a la empresa mantener miquinas, equipos y herramientas en perfecto orden,

y asi a su vez generar un proceso de limpieza diario para cada estacién de trabajo garantizando

condiciones idoneas para la fabricacién del producto, teniendo esto como referencia se realiza la

siguiente tabla para la implementacion del Seiso.

Tabla 11.

Clasificacion SEISO

5SS

Descripcion

Area

Acto

Seiso:
Limpieza

Mantener
limpieza cada uno
de los procesos
involucrados en el
proceso
productivo de la
empresa

Bodega de
materia prima

Organizar las materias
primas en el lugar
especifico

Barrer polvo o suciedad

Mantener el lugar limpio

Mantener libre de objetos

Tejido

Limpiar externamente la
magquinaria

Ordenar herramientas

Mantener el lugar limpio

Mantener libre de objetos

Recoger los desperdicios

Barrer polvo o suciedad

Lavar pisos

Confeccion

Limpiar externamente la
maquinaria

Ordenar herramientas

Mantener el lugar limpio

Mantener libre de objetos

Recoger los desperdicios

Barrer polvo o suciedad

Lavar pisos

Remate

Ordenar herramientas

Mantener el lugar limpio

Mantener libre de objetos




Recoger los desperdicios

Vaporizacion

Limpiar externamente la
magquinaria

Mantener el lugar limpio

Cubrir el producto al
finalizar la jornada

Mantener libre de objetos

Etiquetado

Ordenar herramientas

Mantener libre de objetos

Recoger los desperdicios

Empaque

Mantener el lugar libre de
objetos

Almacenar y cubrir el
producto terminado

Recoger desperdicios del
proceso

Rehilado

Mantener el lugar libre de
objetos

Nota. Autoria Propia
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Con la tabla anterior se realiza un cronograma para delegarle las actividades a las personas que

trabajan en ese puesto de trabajo, ademds se deberd escoger un monitor el cual evalué y realicé el

seguimiento correspondiente para observar que las propuestas de limpieza se estén desarrollando.

Tabla 12:

Cronograma para monitor

Programa de limpieza para los puestos de

trabajo
Empresa Tejidos Y Confecciones M&B
Identificacion
Actividad Revision de limpieza en los puestos de trabajo
Fecha 05/04/2022
elaboracion
Monitor

Semana Semana Semana Semana




Proceso

Aspecto a Revisar

Diligenciar el
proceso a
revisar

Limpieza de puesto de

trabajo

Organizacién de

elementos

y herramientas de
trabajo

Organizacion de las
materias primas o
producto en proceso,
producto terminado e
insumos en el lugar
estipulado

Pasillos libres de
material
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Nota. Autoria Propia

6.2.4. Seikestsu: Estandarizacion.

Se realiza un formato de estandarizacion para tener como finalidad la visualizacién de cada una

de las tres herramientas 5°S que se han aplicado anteriormente, para evidenciar si el personal de la

empresa ha acatado el nuevo modelo de trabajo. Para este paso es fundamental contar con un

monitor para brindar el apoyo pertinente a este formato de seguimiento.



Tabla 13.

Estandarizacion del puesto de trabajo
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Estandarizacion del
puesto de trabajo

Carretes de |
hilo

Area (Limpia)

Empresa | Tejidos y Confecciones M&B Identificacion | 2124524-2
Actividad | Revision puesto de trabajo Operacion Confeccion
Fecha 05/04/2022 Se detecta que el area de
Estado trabajo esta limpia, pero los
Quien Monitor carretes de hilo
revisa desordenados
Observaci | Se encuentra que los carretes de hilo estdn sin ningiin orden y son compartidos
ones entre los dos trabajadores
Acciones | Se recomienda adquirir estuche para los carretes de hilo y organizarlos segin su
a mejorar
prioridad
Modelo:

| Materia prima

Tijeras

Nota. Autoria Propia

6.2.5. Shitsuke: Disciplina.

Se propone la implementacion de un programa de auditoria para cada uno de los procesos

productivos en el cual se logre apreciar y evidenciar el cumplimiento de las herramientas

propuestas en las 5’°S, igualmente que el en las otras herramientas se necesitard el apoyo de una

persona que actiie como supervisor 0 monitor para que realice seguimiento en las operaciones de

acuerdo con el formato disenado para esta labor (Ver tabla 13). Con dicho formato se pretende

observar los logros que se pudieron llevar a cabo para las 5°S que se establecen en la empresa

Tejido y Confecciones M&B.
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Para la segunda propuesta se recomienda establecer una persona externa que actie en funcién

de capacitador para todas las herramientas implicadas en las 5°S, con mayor énfasis en las politicas

de limpieza y orden.

Tabla 14.

Estudio auditoria bodega

Auditoria para los puestos de trabajo
Empresa
Identificacion
Actividad Auditoria puesto de trabajo
Fecha
elaboracion
Quien revisa
Proceso Aspectoa |Semanal |Semana2 |Semana3 [Semana4
Revisar 112|3|4|5(1(2(3(4(5(1(2(3(4(5|1|2|3|4]|5
Limpieza de
desperdicios
Organizacion
de elementos
y
herramientas
de trabajo
Organizacion
Bodega de
. de las
almacenamiento .
materias
primas o
producto en
proceso e
insumos en el
lugar
estipulado
Pasillos
libres de
material
Observaciones
Acciones a
mejorar

Nota. Autoria Propia



Tabla 15.

Estudio de auditoria tejido

Auditoria para los puestos de trabajo
Empresa
Identificacion
Actividad Auditoria puesto de trabajo
Fecha
elaboracion
Quien revisa
Proceso Aspectoa |Semanal |Semana?2 [Semana3 [Semana 4
Revisar 1|12|3(4(5(1|2|3|4(5(1|2|3|4|5([1(2|3|4]|5
Limpieza de
las maquinas
Limpieza
puesta de
trabajo
Organizacion
de las
. herramientas
Tejido de trabajo
Respeto de la
marcacion de
la maquina
Respeto para
la ubicacion
del producto
en proceso
Observaciones
Acciones a
mejorar

Nota. Autoria Propia



Tabla 16.

Estudio auditoria confeccion

Auditoria para los puestos de trabajo
Empresa
Identificacion
Actividad Auditoria puesto de trabajo
Fecha
elaboracion
Quien revisa
Proceso Aspectoa |Semanal |Semana?2 [Semana3 [Semana 4
Revisar 112|3|4|5(1|2(3(4(5(1(2(3(4(5(1|2|3|4]|5
Limpieza de
las maquinas
Limpieza
puesta de
trabajo
Organizacion
de las
herramientas
Confeccion | 40 trabajo
Respeto de la
marcacion de
la maquina
Respeto para
la ubicacion
del producto
en proceso
Observaciones
Acciones a
mejorar

Nota. Autoria Propia



Tabla 17.

Estudio auditoria Remate

Auditoria para los puestos de trabajo
Empresa
Identificacion
Actividad Auditoria puesto de trabajo
Fecha
elaboracion
Quien revisa
p Aspectoa |Semanal |Semana?2 [Semana3 [Semana 4
roceso Revisar  [1]2[3[4[5(1|2[3[4[5[1[2[3[4[5[1[2[3]4]5
Limpieza
puesta de
trabajo
Organizacion
de las
herramientas
de trabajo
Organizacion
de las
materias
primas o
Remate producto en
proceso e
insumos en el
lugar
estipulado
Observaciones
Acciones a
mejorar

Nota. Autoria Propia



Tabla 18.

Estudio auditoria Vaporizacion

Auditoria para los puestos de trabajo
Empresa
Identificacion
Actividad Auditoria puesto de trabajo
Fecha
elaboracion
Quien revisa
Aspectoa [Semanal [Semana?2 |Semana3 |Semana 4
Proceso .
Revisar 1|12|3|4|5(1|2(3(4(5(1(2(3(4(5(1|2|3|4]|5
Limpieza de
las maquinas
Limpieza
puesta de
trabajo
Organizacion
de las
. ., |herramientas
Vaporizacion | ;. trabajo
Respeto de la
marcacion de
la maquina
Respeto para
la ubicacién
del producto
en proceso
Observaciones
Acciones a
mejorar

Nota. Autoria Propia



Tabla 19.

Estudio de auditoria etiquetado

Auditoria para los puestos de trabajo
Empresa
Identificacion
Actividad Auditoria puesto de trabajo
Fecha
elaboracion
Quien revisa
Aspectoa |Semanal [Semana2 |Semana3 |Semana4
Proceso .
Revisar 112|3|4|5|1|2|3|4|5|1|2|3|4|5|1|2|3|4
Limpieza
puesta de
trabajo
Organizacion
de las
herramientas
. de trabajo
Etiquetado 0 ——
rganizacion
de las
materias
primas o
producto en
proceso e
insumos en el
lugar
estipulado
Observaciones
Acciones a
mejorar

Nota. Autoria Propia



Tabla 20.

Estudio auditoria empaque

Auditoria para los puestos de trabajo

Empresa

Identificacion

Actividad Auditoria puesto de trabajo

Fecha
elaboracion

Quien revisa

Aspectoa [Semanal [Semana?2 |Semana3 |Semana 4

P .
roceso Revisar  |1|2|3]4|5(1]|2|3|4|5[1|2]|3|4|5]|1|2|3]4]|5

Limpieza
puesta de
trabajo

Organizacion
de las
herramientas
de trabajo

Empaque | Organizacién
de las
materias
primas o
producto en
proceso e
insumos en el
lugar
estipulado

Observaciones

Acciones a
mejorar

Nota. Autoria Propia
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Tabla 21.

Estudio de auditoria rehilado

Auditoria para los puestos de trabajo
Empresa
Identificacion
Actividad Auditoria puesto de trabajo
Fecha
elaboracion
Quien revisa
Aspectoa [Semanal [Semana?2 |Semana3 |Semana 4
Proceso .
Revisar 1(2(3|4|5(1(2|3|4(5]|1|2|3(4|5]|1(2|3|4]|5
Limpieza
puesta de
trabajo
Organizacion
de las
herramientas
de trabajo
Rehilado | Organizacién
de las
materias
primas o
producto en
proceso e
insumos en el
lugar
estipulado
Observaciones
Acciones a
mejorar

Nota. Autoria Propia

6.2.6. Indicador 5°S.
Para observar el avance de las herramientas estipuladas anteriormente se realiza un indicador
para el control, manejo y seguimiento. Ademas de ello se realiza una tabla para observar en

cuanto va el avance porcentual en la implementacién de las herramientas 5’°S para la empresa

Tejido Y Confecciones M&B.



Tabla 22.

Clasificacion de cumplimiento

No Items

Cumplimiento
Porcentual (%)

Ninguna implementacién en la

establecidos para su correspondiente
seguimiento

1 0%
empresa

) Inicio ‘dé 1‘mplerr.1entac:1on de procesos 1% - 25%
(Fase inicial aplicativa)
Etapa intermedia del proceso de

3 implementacion (de 2 a 3 dias son 26% - 45%
ejecutados los procesos)
Etapa casi culminada (Se implementa

4 a diario pero no se tienen en cuenta 46% - 65%
los formatos)
Implementacion final en las etapas,

5 aplicando todos los formatos 66% - 100%

Nota. Autoria Propia

Tabla 23.
Indicador 5°S
S| Indicador
Seiri 54%
Seiton 20%
Seiso 50%
Seiketsu 15%

Nota. Autoria Propia
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Avance Indicador

M Seiri M Seiton M Seiso 1 Seiketsu M Shitsuke

Figura 24. Grafica indicador. Autoria Propia.

Como podemos observar en el grafico anterior, se buscard que por cada avance o cada
retroceso podamos observar en qué nivel porcentual se encuentre la implementacion en los
diferentes procesos que involucran la produccién del producto en la empresa Tejidos Y

Confecciones M&B.

6.3. Tiempos y movimientos

6.3.1. Estudio de tiempos.

Se realiz6 la toma de muestras de la siguiente forma; se hace la toma de 3 muestras por cada
color en un lote de produccién de 10 colores cada lote, en procesos de remate, confeccidn,
vaporizado y empacado, para el drea de produccidn se hace una sola toma de una muestra, pues es
un proceso por medio de maquinaria industrial textil la cual trabaja por si sola a excepcion de su
supervision.

En las tablas se encuentra una columna para la referencia de la prenda, encontramos la cantidad
producida, el color y el tiempo expresado en segundos que tarda en la produccion de una unidad
de dicha referencia, evidenciamos las 3 muestras tomadas, la media de las muestras y el tiempo
total de produccion de la cantidad solicitada por color expresado en segundos y por ultimo el

mismo item, pero expresado en horas.



Tabla 24.
Tiempos de produccion
TIEMPO DE PRODUCCION
CANTIDAD TIEMPO PRODUCCION |  TIEMPO TIEMPO
REFERENCIAl propuCIDA COLOR UND (sg) TOTAL (sg) |TOTAL (HRS)
20 NEGRO 4500 90000 25,00
20 ROJO 4500 90000 25,00
20 CAFE 4500 90000 25,00
20 BEIGE 4500 90000 25,00
0 20 ABANO 4500 90000 25,00
20 PETROLEO 4500 90000 25,00
20 GUAYABA CLARO 4500 90000 25,00
20 GUAYABA OSCURO 4500 90000 25,00
20 GRIS CLARO 4500 90000 25,00
20 VINOTINTO 4500 90000 25,00
20 VERDE BOTELLA 3600 72000 20,00
20 ROJO 3600 72000 20,00
20 AZUL JEAN 3600 72000 20,00
20 VERDE MENTA 3600 72000 20,00
5 20 CURUBA 3600 72000 20,00
20 GUAYABA CLARO 3600 72000 20,00
20 GUAYABA OSCURO 3600 72000 20,00
20 ROJO 3600 72000 20,00
20 CAFE 3600 72000 20,00
20 GRIS OSCURO 3600 72000 20,00
10 PETROLEO 1200 12000 333
10 GRIS MEDIO 1200 12000 333
10 GRIS CLARO 1200 12000 333
10 GRIS OSCURO 1200 12000 333
» 10 AZUL JEAN 1200 12000 333
10 ROJO 1200 12000 333
10 MAGENTA 1200 12000 333
10 GUAYABA CLARO 1200 12000 333
10 GUAYABA OSCURO 1200 12000 333
10 VERDE BOTELLA 1200 12000 333
20 VERENGENA 5400 108000 30,00
20 ROJO 5400 108000 30,00
20 NEGRO 5400 108000 30,00
20 NEGRO 5400 108000 30,00
- 20 CURUBA 5400 108000 30,00
20 CAMEL 5400 108000 30,00
20 ABANO 5400 108000 30,00
20 BEIGE 5400 108000 30,00
20 CAFE 5400 108000 30,00
20 ROJO 5400 108000 30,00
20 TURQUEZA 3480 69600 19,33
20 MAGENTA 3430 69600 19,33
20 ROJO 3480 69600 19,33
20 AZUL JEAN 3430 69600 19,33
3 20 VERDE JADER 3480 69600 19,33
20 VERDE MENTA 3480 69600 19,33
20 GUAYABA CLARO 3430 69600 19,33
20 GUAYABA OSCURO 3480 69600 19,33
20 TERRACOTA 3430 69600 19,33
20 CURUBA 3480 69600 19,33

Nota. Autoria propia
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Tabla 25.
Tiempos de remate
TIEMPO DE REMATE 1
CANTIDAD TIEMPO | TIEMPO TIEMPO
REFERENCIA| b 00 COLOR MUESTRA 1| MUESTRA 2| MUESTRA3 | MEDIA o Lo ee | o poERyADO
20 NEGRO 378 369 355 367 7340 2,04 367
20 ROJO 376 379 368 374 7480 2,08 374
20 CAFE 367 355 373 365 7300 2,03 365
20 BEIGE 385 352 373 370 7400 2,06 370
0 20 ABANO 351 377 380 369 7380 2,05 369
20 PETROLEO 379 360 370 369 7380 2,05 370
20 GUAYABA CLARO | 375 372 361 369 7380 2,05 369
20 GUAYABA OSCURO| 362 357 375 364 7280 2,02 365
20 GRIS CLARO 356 378 350 361 7220 2,01 361
20 VINOTINTO 364 360 371 365 7300 2,03 365
20 VERDE BOTELLA 166 168 165 166 3320 0,92 166
20 ROJO 163 165 166 T64 3280 091 165
20 AZUL JEAN 164 165 168 165 3300 092 166
20 VERDE MENTA 169 169 166 168 3360 0,93 168
) 20 CURUBA 166 166 160 164 3280 0,91 164
20 GUAYABA CLARO 169 166 168 167 3340 0,93 168
20 GUAYABA OSCURO| 163 163 160 162 3240 0,90 162
20 ROJO 163 T64 167 T64 3280 091 165
20 CAFE 162 162 167 163 3260 0,91 164
20 GRIS OSCURO 163 160 162 161 3220 0,89 162
10 PETROLEO 83 78 83 81 810 0,23 81
10 GRIS MEDIO 85 80 75 80 800 0,22 80
10 GRIS CLARO 82 85 81 82 820 023 83
10 GRIS OSCURO 78 77 80 78 780 022 78
0 10 AZUL JEAN 77 76 75 76 760 0,21 76
10 ROJO 85 85 80 83 830 0,23 83
10 MAGENTA 77 79 80 78 780 0,22 79
10 GUAYABA CLARO 84 78 78 80 800 022 80
10 GUAYABA OSCURO| 77 81 79 79 790 022 79
10 VERDE BOTELLA 83 82 84 83 830 0,23 83
20 VERENGENA 117 115 109 113 2260 0,63 114
20 ROJO 115 111 115 113 2260 0,63 114
20 NEGRO 106 110 118 i 2220 0,62 i
20 NEGRO 119 106 i 1P 2240 0,62 1P
” 20 CURUBA 105 105 110 106 2120 0,59 107
20 CAMEL 116 107 114 112 2240 0,62 112
20 ABANO 115 114 119 116 2320 0,64 116
20 BEIGE i 1 iE 1P 2240 0,62 1P
20 CAFE 109 108 102 106 2120 0,5 106
20 ROJO 118 108 115 113 2260 0,63 114
20 TURQUEZA 261 260 264 261 5220 145 262
20 MAGENTA 266 268 260 264 5280 1,47 265
20 ROJO 262 268 261 263 5260 1,46 264
20 AZUL JEAN 263 268 263 264 5280 147 265
W 20 VERDE JADER 262 263 270 265 5300 147 265
20 VERDE MENTA 262 262 268 264 5280 147 264
20 GUAYABA CLARO 267 267 266 266 5320 1,48 267
20 GUAYABA OSCURO 264 260 260 261 5220 1,45 261
20 TERRACOTA 270 267 266 267 5340 148 268
20 CURUBA 268 267 268 267 5340 148 268

Nota. Autoria propia
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Tabla 26.
Tiempos de confeccion
TIEMPO DE CONFECCION UND (sg)
CANTIDAD TIEMPO | TIEMPO TIEMPO
REFERENCIA O NFECCIONADA COLOR MUESTRA 1) MUESTRA 2| MUESTRA3 |~ MEDIA | 171, (sg) [ TOTAL (HRS) | OBSERVADO
20 NEGRO 726 729 i 726 14513 4,03 726
20 ROJO 727 717 73 75 14507 403 75
20 CAFE 728 727 728 728 14553 404 728
20 BEIGE 733 744 733 737 14733 409 737
0 20 ABANO 740 745 729 738 14760 410 738
20 PETROLEO 739 720 8 734 14673 4,08 734
20 GUAYABACLARO| 731 729 739 733 14660 407 733
20 GUAYABA OSCURO| 735 720 716 724 14473 402 724
20 GRIS CLARO 735 733 723 730 14607 406 730
20 VINOTINTO 727 733 741 734 14673 4,08 734
20 VERDE BOTELLA | 426 443 436 435 8700 242 435
20 ROJO 449 45 7 440 8807 245 440
20 AZUL JEAN 437 443 446 444 8873 2,46 444
20 VERDE MENTA 439 450 445 445 8893 247 445
) 20 CURUBA 443 426 444 438 8753 243 438
20 GUAYABA CLARO| 427 434 443 435 8693 241 435
20 GUAYABA OSCURO| 442 429 438 436 8727 242 436
20 ROJO 441 444 448 444 8887 247 444
20 CAFE 447 446 44 45 8900 247 445
20 GRIS OSCURO 443 436 449 43 8853 2,46 43
10 PETROLEQ 307 294 297 299 2993 0,83 299
10 GRIS MEDIO 317 320 307 315 3147 087 315
10 GRIS CLARO 316 318 307 314 3137 087 314
10 GRIS OSCURO 318 295 293 302 3020 0,34 302
" 10 AZUL JEAN 293 307 315 305 3050 0,85 305
10 ROJO 320 305 301 309 3087 0,36 309
10 MAGENTA 297 310 307 305 3047 0,85 305
10 GUAYABA CLARO| 305 292 319 305 3053 0,35 305
10 GUAYABA OSCURO| 314 293 294 300 3003 0,83 300
10 VERDE BOTELLA | 2% 302 299 299 2990 0,83 299
20 VERENGENA 250 231 224 235 4700 131 235
20 ROJO 245 220 24 236 4713 131 236
20 NEGRO 23 204 249 235 4700 131 235
20 NEGRO 27 243 24 237 4747 132 237
” 20 CURUBA 249 238 228 238 4767 132 238
20 CAMEL 28 243 228 233 4660 1,29 233
20 ABANO 241 24 248 244 4873 135 244
20 BEIGE 25 247 246 239 4787 133 239
20 CAFE 23 250 249 244 4873 135 244
20 ROJO 247 249 231 24 4847 135 24
20 TURQUEZA 433 429 428 430 8600 2,39 40
20 MAGENTA 47 32 436 48 8567 2,38 48
20 ROJO 430 419 415 01 8427 2,34 1
20 AZUL JEAN 436 423 %5 47 8540 237 427
N 20 VERDE JADER 45 426 424 5 8500 2,36 45
20 VERDE MENTA 424 433 415 24 8480 2,36 424
20 GUAYABA CLARO| 433 429 #1 #1 8620 2,39 81
20 GUAYABA OSCURO| 415 43 417 01 8427 2,34 1
20 TERRACOTA 424 426 07 426 8513 2,36 426
20 CURUBA 81 438 429 433 8653 2,40 433

Nota. Autoria propia
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Tabla 27.
Tiempos de vaporizado
TIEMPO DE VAPORIZADO
CANTIDAD TIEMPO TIEMPO TIEMPO
REFERENCIA| Lo oA COLOR MUESTRA I | MUESTRA2 | MUESTRA3| MEDIA | oo Lo es | oBsErvADO
20 NEGRO 53 57 56 55 1100 031 55
20 ROJO 56 55 54 55 1100 031 55
20 CAFE 55 57 53 55 1100 031 55
20 BEIGE 56 53 57 55 1100 031 55
" 20 ABANO 54 56 56 55 1100 031 55
20 PETROLEO 55 54 57 55 1100 031 55
20 GUAYABA CLARO 54 55 54 54 1080 0,30 54
20 |GUAYABA OSCURO| 55 54 53 54 1080 0,30 54
20 GRIS CLARO 54 56 57 55 1100 031 56
20 VINOTINTO 56 57 56 56 1120 031 56
20 VERDE BOTELLA 46 46 46 46 920 0,26 46
20 ROJO 44 46 46 45 900 025 45
20 AZUL JEAN 43 4 43 43 860 0,24 43
20 VERDE MENTA 45 45 46 45 900 025 45
) 20 CURUBA 43 46 4 44 880 0,24 4
20 GUAYABA CLARO 45 43 46 44 880 0,24 45
20 |GUAYABA OSCURO| 46 45 46 45 900 025 46
20 ROJO 45 44 43 44 880 0,24 44
20 CAFE 46 44 44 44 880 0,24 45
20 GRIS OSCURO 46 45 45 45 900 025 45
10 PETROLEO 38 37 38 37 370 0,10 38
10 GRIS MEDIO 34 37 35 35 350 0,10 35
10 GRIS CLARO 39 38 37 38 380 0,11 38
10 GRIS OSCURO 37 36 35 36 360 0,10 36
n 10 AZUL JEAN 39 37 34 36 360 0,10 37
10 ROJO 35 36 38 36 360 0,10 36
10 MAGENTA 36 37 39 37 370 0,10 37
10 GUAYABA CLARO 35 39 34 36 360 0,10 36
10 |GUAYABAOSCURO| 34 39 39 37 370 0,10 37
10 VERDE BOTELLA 39 36 37 37 370 0,10 37
20 VERENGENA 28 32 31 30 600 0,17 30
20 ROJO 32 29 31 30 600 0,17 31
20 NEGRO 30 30 32 30 600 0,17 31
20 NEGRO 31 30 29 30 600 0,17 30
” 20 CURUBA 30 31 30 30 600 0,17 30
20 CAMEL 31 31 28 30 600 0,17 30
20 ABANO 29 28 28 28 560 0,16 28
20 BEIGE 30 31 31 30 600 0,17 31
20 CAFE 29 32 31 30 600 0,17 31
20 ROJO 28 28 28 28 560 0,16 28
20 TURQUEZA 37 36 38 37 740 021 37
20 MAGENTA 35 36 36 35 700 0,19 36
20 ROJO 35 38 38 37 740 021 37
20 AZUL JEAN 35 35 37 35 700 0,19 36
N 20 VERDE JADER 35 35 38 36 720 0,20 36
20 VERDE MENTA 36 37 37 36 720 0,20 37
20 GUAYABA CLARO 37 38 36 37 740 021 37
20 |GUAYABA OSCURO| 35 35 36 35 700 0,19 35
20 TERRACOTA 35 35 35 35 700 0,19 35
20 CURUBA 37 37 37 37 740 021 37

Nota. Autoria propia
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Tabla 28.

Tiempos de empaque

TIEMPO DE EMPACADO
CANTIDAD TIEMPO | TIEMPO TIEMPO
REFERENCIA[ oo COLOR MUESTRA 1| MUESTRA 2 | MUESTRA 3 | MEDIA TOTAL (sg)| TOTAL (HRS)| OBSERVADO
20 NEGRO 44 43 44 43 860 0,24 44
20 ROJIO 43 45 ) 43 860 0,24 43
20 CAFE 45 45 44 44 830 0,24 45
20 BEIGE 41 45 45 43 860 0,24 44
" 20 ABANO 45 40 ) ) 840 0,23 )
20 PETROLEO 45 03 40 ) 840 0,23 43
20 GUAYABA CLARO 43 4] 44 ) 840 0,23 43
20 GUAYABA OSCURO 41 ) 41 41 820 0,23 41
20 GRIS CLARO 45 4] 45 43 860 0,24 44
20 VINOTINTO 41 45 ) ) 840 0,23 43
20 VERDE BOTELLA 36 38 38 37 740 0,21 37
20 ROJO 36 33 39 37 740 0,21 38
20 AZUL JEAN 37 33 38 37 740 0,21 38
20 VERDE MENTA 39 36 36 37 740 0,21 37
) 20 CURUBA 37 36 39 37 740 0,21 37
20 GUAYABA CLARO 36 33 38 37 740 0,21 37
20 GUAYABA OSCURO 39 37 36 37 740 0,21 37
20 ROJO 36 36 36 36 720 0,20 36
20 CAFE 39 36 36 37 740 0,21 37
20 GRIS OSCURO 39 36 37 37 740 0,21 37
10 PETROLEO 29 31 30 30 300 0,08 30
10 GRISMEDIO 28 31 29 29 290 0,08 29
10 GRIS CLARO 31 30 30 30 300 0,08 30
10 GRIS OSCURO 28 30 30 29 290 0,08 29
» 10 AZUL IJEAN 31 31 30 30 300 0,08 31
10 ROJO 31 28 29 29 290 0,08 29
10 MAGENTA 28 29 30 29 290 0,08 29
10 GUAYABA CLARO 28 30 29 29 290 0,08 29
10 GUAYABA OSCURO 29 29 30 29 290 0,08 29
10 VERDE BOTELLA 28 29 31 29 290 0,08 29
20 VERENGENA 34 34 32 33 660 0,18 33
20 ROJO 32 34 34 33 660 0,18 33
20 NEGRO 32 32 34 ) 640 0,18 33
20 NEGRO 32 33 34 3 660 0,18 33
” 20 CURUBA 34 33 32 33 660 0,18 33
20 CAMEL 3 32 3 ) 640 0,18 32
20 ABANO 34 33 32 33 660 0,18 33
20 BEIGE 33 32 3 ) 640 0,18 33
20 CAFE 33 34 3 33 660 0,18 33
20 ROJO 3 33 3 ) 640 0,18 33
20 TURQUEZA 31 32 32 31 620 0,17 32
20 MAGENTA 33 31 3 ) 640 0,18 32
20 ROJO 3 30 3 31 620 0,17 3
20 AZUL JEAN 32 31 31 31 620 0,17 31
. 20 VERDE JADER 3 33 30 31 620 0,17 32
20 VERDE MENTA 31 32 3 3] 620 0,17 32
20 GUAYABA CLARO 3 30 3 3] 620 0,17 32
20 GUAYABA OSCURO 33 31 3 0 640 0,18 32
20 TERRACOTA 33 30 31 3] 620 0,17 31
20 CURUBA 33 32 3 ) 640 0,18 33

Nota. Autoria propia
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6.3.1.1.  Cadlculo de la media. Después de haber recolectado las 3 muestras por color de cada
referencia, se pasa a sacar la media de las muestras tomadas, esto lo hacemos por medio de la

sumatoria de las muestras obtenidas sobre o dividido en la cantidad de muestras obtenidas.

Y valor de las muestras
# de muestras (4)

media=

En las tablas de tiempos, después de la columna “muestra 3” se encuentra la columna
denominada como “media” en donde se encuentra la media de las tomas de los procesos necesarios.
6.3.1.2. Calculo de la varianza. Se calcula la varianza con la formula de Excel, realizando
la accién =var.s y la matriz de los datos obtenidos por la muestra, esta accion se realiza en los
procesos en donde fue necesario tomar varias muestras, se realiza la varianza por cada una de las
referencias que se produjo. Posteriormente se saca la desviacion estdndar por medio de la formula

=desvest.m y la matriz de datos. Por ultimo sacamos el dato del coeficiente de variacién el cual

desviacion estandar (5)

utilizamos la férmula de coef. varia = , .
media de las muestras

Una vez sacados los datos nos encontramos con estos resultados como ejemplo.
Tabla 29.

Datos remate, varianza, desviacion y coef. Varia

TIEMPO DEREMATE 1 REMATE
CANTIDAD TIEMPO | TIEMPO | TIEMPO
REFERENCIA PRODUCDA COLOR  [MUESTRAI[MUESTRA2| MUESTRA3| MEDIA TOTAL g {TOTAL (R5)| OBSERVADO VARIANZA | VALOR

i NEGRO 38 369 %3 37 T340 1M 367 varianza 9.8
i ROJO 376 R} 308 34 40 208 4 Desiestand | 9,99
0 CAFE 307 353 RI 365 7300 20 365 Coef, Varia | 03
i BEIGE 385 ) RI) 30 T40 206 30 valoracion brit. | 1,00

" i ABANO %l m R 369 1380 205 369 tiempo normal | 368
i PETROLEO 39 360 310 369 1380 205 30
0 | GUAYABACLARO | 375 m 3l 369 R 205 369
20 |GUAYABAOSCURO| 362 37 315 304 280 20 365
i GRISCLARO 36 38 30 30! m 20 3!
i VINOTINTO 304 360 ) 365 7300 20 365

Nota. Autoria propia
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Tabla 30.
Datos confeccion, varianza, desviacion y coef. Varia
TIEMPO DECONFECCION UND (sg) CONFECCION
CANTDAD TEMPO | TEMPO | TIEMPO
REFERENCIA R TRAT| MUESTRA 2 MUESTRA3| MEDIA MEDID R
¢ CONFECCIONADA o MIBTRAL) BT MBTRA TOTAL (sg) | TOTAL (HRS){ OBSERVADO S
0 NEGRO 76 79 m 76 14513 40 76 varianza 6046
0 ROIO m m [ 75 14307 40 75 Des.estand 178
0 CAFE T8 m [ 1} 14553 40 T8 Coef, Varia 001
0 BEIGE 73 TH I3 m 14733 409 B | valoracion brit, | 15
0 0 ABANO T 45 9 73 14760 410 73 tiemponomal | 913
0 PETROLEO 79 L T4 TH 14673 408 T4
0 GUAYABACLARO| Tl [} K] (R 14660 40 (X
0 GUAYABAOSCURO] 75 (L 716 TH 1473 40 TH
0 GRISCLARO 755 73 [l 70 14607 406 70
0 VINOTINTO m 73 T TH 14673 408 T4
Nota. Autoria propia
Tabla 31.
Datos vaporizado, varianza, desviacion y coef. Varia
TIEMPO DE VAPORIZADO VAPORIZADO
CANTDDAD TIEMPO | TIEMPO | TIEMPO
REFERENCTA COLOR  |MUESTRA1|MUESTRA2 { MUESTRA3 { MEDIA MEDDAS | VALOR
PRODUCIDA TOTAL(sg) [TOTAL (HRS)| OBSERVADO
il NEGRO 53 | 5 5 1100 031 ) varianza 187
il ROJO 56 5 R 5 1100 031 ) Des.estand 137
0 CAFE 5 | 5 5 1100 031 % Coef. Varia 002
0 BEIGE 5 3 | 5 1100 031 % valoracion brit, | 100
0 0 ABANO Rl 5 5 5 1100 031 % fiempo normal 5
0 PETROLEO 5 M ] 5 1100 031 %
0 |GUAYABACLARO| 34 5 R R 1080 0.30 “
20 |GUAYABAOSCURO] 35 R 5 R 1080 030 “
il GRISCLARO R 5 | 5 1100 031 5
0 VINOTINTO 5 ] 5 5 1120 031 N

Nota. Autoria propia
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Tabla 32.

Datos empacado, varianza, desviacion y coef. Varia

TIEMPO DE EMPACADO EMPACADO
CANTIDAD TIEMPO | TIEMPO | TIEMPO
REFERENCIA PRODUCDA COLOR MUESTRA 1| MUESTRA 2 { MUESTRA 3 | MEDIA TOTAL s [TOTAL (R5)| OBSERVADO MEDIDAS VALOR

2 NEGRO U i u f 860 04 U varianza 310
2 ROIO ) £ Y f 860 04 ] Des.estand 1,76
2 CAFE ) £ u M 880 04 ) Coef, Varia 0,04
20 BEIGE 41 45 45 4 860 024 U valoracion brit, 125

0 0 ABANO 4 40 4 ) 840 023 ) fiempo normal 54
2 PETROLEO ) i 40 ) 840 023 )
0 GUAYABA CLARO 8 i i ) 840 03 f
0 GUAYABA OSCURO 4 Y 4 4 820 03 4
2 GRISCLARO ) 4l ) f 860 04 u
2 VINOTINTO 4l £ Y ) 840 023 )

Nota. Autoria propia

Estos datos de varianza, desviacion estdndar y coeficiente de variacidn, hacen referencia a cada
uno de los procesos en los cuales se tomé muestras al momento de elaborar una prenda de la
referencia nimero 10. El proceso de produccién no tiene estos datos debido a que solo se tomé un

dato como muestra, pues es un proceso automatizado y los tiempos no varian.

6.3.1.3. Tiempo observado.
Tabla 33.

Tiempo observado remate

TIEMPO DE REMATE 1
CANTIDAD TIEMPO TIEMPO TIEMPO
REFERENCIA PRODUCIDA COLOR MUESTRA 1| MUESTRA 2| MUESTRA 3| MEDIA TOTAL s | TOTAL (5RS)| 0BSERVADO
20 NEGRO 378 369 355 367 7340 2,04 367
20 ROJO 376 379 368 374 7480 2,08 374
20 CAFE 367 355 313 365 7300 2,03 365
20 BEIGE 385 352 373 370 7400 2,06 370
10 20 ABANO 351 371 380 369 7380 2,05 369
20 PETROLEO 379 360 370 369 7380 2,05 370
20 GUAYABA CLARO 375 372 361 369 7380 2,05 369
20 GUAYABA OSCURO 362 357 375 364 7280 2,02 365
20 GRIS CLARO 356 378 350 361 7220 2,01 361
20 VINOTINTO 364 360 371 365 7300 2,03 365

Nota. Autoria propia
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Tabla 34.

Tiempo observado confeccion

TIEMPO DE CONFECCION UND (sg)
CANTIDAD TIEMPO TIEMPO TIEMPO
REFERENCIA CONFECCIONADA COLOR MUESTRAT| MUESTRA 2] MUESTRAS | - MEDIA TOTAL (sg) |TOTAL (HRS){ OBSERVADO
20 NEGRO 726 729 m 726 14513 4,03 726
20 ROJO 721 7 32 725 14507 403 725
20 CAFE 128 27 728 128 14553 4,04 28
20 BEIGE 733 744 33 137 14733 409 37
10 20 ABANO 740 745 729 138 14760 4,10 138
20 PETROLEO 739 720 42 734 14673 4,08 134
20 GUAYABA CLARO 731 729 739 133 14660 407 133
20 GUAYABA OSCURO 135 720 716 724 14473 402 124
20 GRIS CLARO 135 133 723 730 14607 4,06 730
20 VINOTINTO 21 33 741 134 14673 4,08 134

Nota. Autoria propia

Para la realizacion del tiempo observado, se realiza sumando los valores de las muestras que se

obtuvo, dividido la cantidad de muestras, en este caso 3 muestras por color de cada referencia.

Y muestras

tiempo observado = T———— (6)

6.3.14. Escala Britdnica. Esta escala se denomina, Escala britanica de valoracion en aonde
mide con un valor diferentes factores que nos llevan a un mismo resultado, la medicién del
desempefio del empleado. Se tiene en cuenta items como agilidad, velocidad, seguridad, estado de
animo, estado de suefio, enfoque, entre otros, asi como lo vemos descrito en la tabla, cada uno de
estas escalas tiene una representacion en Km/H que es la velocidad a la cual el empleado estd

realizando la labor calificada.



Tabla 35.

Escala britdnica de valoracion

Actividad nula.
Muy lento, movimientos torpes, inseguros, parece dormido, sin
interés en el trabajo.

Constante, resuelto, sin prisa, como de obrero no pagado a destajo,
pero bien dirigido, Parece |ento pero no pierde tiempao.

100 Activo, capaz, como de operario calificado medio, logra con
(rtmovaey  tranquilidad el nivel de calidad y precision fijado.

m
1]
50

75

Muy rapido; actiia con gran seguridad, destreza y coordinacion de

i maovimientos, muy por encima del obrero calificado medio

75

ESCALA BRITANICA DE
VALORACION

WELOHCIDLAD [

fa Al

COmARA RATLE
(KM/H)

o

3.2

150 Excepcionalmente rapido, concentracion vy esfuerzo intenso, sin 9.6
probabilidad de durar por varios periodos,

Nota. Autoria propia

Tabla 36.
Remate, valoracion britdnica
TIEMPO DE REMATE 1 REMATE
CANTIDAD TEMPO | TIEMPO | TIEMPO
REFERENCIA R TRAL TRA2 TRA3| MEDIA A R
¢ PRODUCIDA L LS LS LU TOTAL (sg) {TOTAL (HRS)| OBSERVADO VARIAN e

N NEGRO KL 369 355 367 340 M 367 varianza 99,83
0N ROIO 376 3% 368 34 7480 208 I Des.estand 999
N CAFE 367 355 m 365 730 203 365 Coef, Varia 0,03
N BEIGE 385 Vi 3 3 7400 206 3 valoracion brit, | 100
0N ABANO 31 n 380 369 7380 205 369 tiemponormal | 368

i PETROLEO 3 360 30 369 730 205 3
0 | GUAYABACLARO | 375 in 301 369 130 205 369
20 |GUAYABAOSCURO| 362 357 315 304 T80 20 365
i GRISCLARO 356 in 30 361 m 21 361
i VINOTINTO 304 360 i 365 7300 208 365

Nota. Autoria propia




Tabla 37.

Confeccion, valoracion britdnica
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TIEMPO DECONFECCION UND (sg) CONFECCION
CANTDAD TIEMPO | TIEMPO | TIEMPO
REFERENCIA COLOR | MUESTRAT|MUESTRA2 | MUESTRA3 MEDIA MEDIDAS | VALOR
CONFECCIONADA TOTAL (sg) | TOTAL (HRS){ OBSERVADO
0 NEGRO T (2 i 76 14513 40 T Yarianza 6046
0 ROIO m m " (A 14307 40 (A Des.estand 178
0 CAFE T8 m 1 T8 14553 4 T8 Coef, Varia 001
0 BEIGE 73 TH K m 14733 409 BT | valoracion brit, | 125
0 0 ABANO 0 74 P (Rl 14760 410 73 tiemponomal | 913
0 PETROLEO 79 [l ) TH 14673 408 TH
0 GUAYABACLARO| Tl 9 K] (R} 14660 4 T
0 GUAYABAOSCURO] 75 0 716 ! 14473 40 !
0 GRISCLARO 755 73 0 0 14607 406 0
0 VINOTINTO m T3 H TH 14673 408 TH
Nota. Autoria propia
Tabla 38.
Vaporizado, valoracion britdnica
TIEMPO DE VAPORIZADO VAPORIZADO
CANTIDAD TIEMPO | TIEMPO | TIEMPO
REFERENCIA PRODUCDA COLOR  [MUESTRA1{MUESTRA2 { MUESTRAS3 { MEDIA 10TAL sy [107AL(2RS)| OBSERVADO MEDDAS | VALOR
0 NEGRO 53 57 5 55 1100 031 5 varianza 187
0 ROJO 5 55 . 55 1100 031 5 Des.estand 137
0 CAFE 55 57 53 55 1100 031 5 Coef, Varia 002
2 BEIGE 5 53 57 55 1100 031 5 valoracion brit. | 1,00
0 2 ABANO 54 5 5 55 1100 031 5 tiempo normal 55
0 PETROLEO 3 54 3 5 1100 03 5
0 |GUAYABACLARO| 54 55 | | 1080 030 |
2 |GUAYABAOSCURO| 35 | 53 | 1080 030 |
0 GRISCLARO | \ 57 55 1100 031 5
0 VINOTINTO 5 57 \ \ 120 031 5

Nota. Autoria propia
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Tabla 39.

Vaporizado, valoracion britdnica

TIEMPO DE EMPACADO
REFERENCIA CANTIDAD COLOR MUESTRA 1| MUESTRA 2| MUESTRA 3| MEDIA TEMPO | TIEWPO | TEMPO MEDIDAS VALOR
PRODUCIDA TOTAL (sg)| TOTAL (HRS)| OBSERVADO
0 NEGRO 4 8] 4 83 860 0,4 4 varianza 310
2 ROIO 43 45 4 43 860 0,4 43 Des.estand 176
20 CAFE 45 45 4 4 830 0,4 45 Coef. Varia 0,04
20 BEIGE 4 45 45 43 860 0,24 44 |valoracion brit.| 1,25
0 20 ABANO 45 40 4 ) 840 023 )
20 PETROLEQ 45 83 40 ) 840 023 83
2 GUAYABA CLARO 43 4 4 o) 840 0,23 43
20 GUAYABA OSCURO 4 o) 4 4 820 03 4
20 GRIS CLARO 45 4 45 43 860 0,24 4
20 VINOTINTO 4 45 4 4 840 0,23 83

Nota. Autoria propia

Se valora al trabajador en cada referencia producida a lo largo de los diferentes procesos, por
ese motivo vemos que algunos valores son diferentes en los distintos procesos, ya que lo realizaron
diferente personal, se manej6é un valor minimo de 100 puntos ya que son trabajadores que se
encuentran en su ritmo normal, ni muy agiles, pero tampoco con bajo rendimiento. El valor
maximo que se dio fue de 125 puntos, ya que los operarios en estas zonas son operarios con un
poco mds de recorrido laboral en el mismo oficio o ya llevan arto tiempo con nosotros, puesto su
destreza y facilidad de realizar ciertas operaciones es notoria.

6.3.1.5. Calculo de tiempo normal. Para calcular el tiempo normal nos guiamos de la
férmula que encontramos a continuacion:

Para

tiempo normal = tiempo observado * indie valoracion britanica. esto,

ya
tenemos el tiempo observado, procedemos a multiplicarlo por el indice de vaoracion, el cual
obtenemos al dividir la escala que le dimos a cada proceso sobre 100, por ende, estos resultados

fueron los obtenidos en los diferentes procesos.



Tabla 40.

Tiempo normal remate

REMATE
VARIANZA VALOR
varianza 99,83
Des.estand 9,99
Coef. Varia 0,03
valoracion brit. 1,00
tiempo normal 368

Nota. Autoria propia

Tabla 41.
Tiempo normal confeccion
CONFECCION
MEDIDAS VALOR
varianza 60,46
Des.estand 7,78
Coef. Varia 0,01
valoracion brit. 1,25
tiempo normal 913

Nota. Autoria Propia

Tabla 42.
Tiempo normal de vaporizado
VAPORIZADO
MEDIDAS VALOR
varianza 1,87
Des.estand 1,37
Coef. Varia 0,02
valoracion brit. 1,00
tiempo normal 55

Nota. Autoria propia

Tabla 43.
Tiempo normal de empacado
EMPACADO
MEDIDAS VALOR
varianza 3,10
Des.estand 1,76
Coef. Varia 0,04
valoracion brit. 1,25
tiempo normal 54

Nota. Autoria propia
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6.3.2. Diagrama de proceso de flujo.

Tabla 44.

Diagrama de proceso

79

Diagrama de procesos
Diguna i a8 2 Reuen
Ot | Actividad Total Tiempo Min Distancia MTS
(Operacidn 13 (s
Actividad: Fabrcacion e prendas en hilo (Fanilia 1) Transporte § T047mts
Meétodo:Actal () Propuesto Espera 1 023 mis
Luoar Inspeccidn 3 000nts
Operaio (5): Magquinariatet 2), Remate uno (3) | Ficha ndn: | Amacenaninto
Confeccion (4, Remate dos (2), Vaporizdo (1), ] $2 s
Bodegall)
Compuesto por. Danilo Cabrera, Pablo Avila, {Inicia en: Alstamento de maquina ectinea Comentarios: Los tmpos se toman en minutos, s¢
Kevin Rojas Temina en: Almacen del producto final toma una solareferenciade a famili | Tod
Aprobado por:
4 10794 mis
No Descripeidn Tiempo Min Digancimis O [> Smﬁb)olo D v Observaciones
. . ‘ /D Detora por hastecimiento
Alstamiento de materia prima en magquina
, ?( Reconfiguracion de la maquina dependiendo b calidad
) Operari de tjido se desplaza  la configuracion e maguina para niciar abor de l materia prima
3 6\ L magquina presenta crtos paros porfals en a
Inicio de abor de b maquina rectfnea hasta que culmine el numero de paios matera pring.
; Traslado innecesario debido a ubicaciones distantes
Eloperarid de emate uno se desplaza desde su punto de trabajo hasta una de as maquinas que culmino produccion
; Dependiendo la canttad de prendas es necesario
Eloperarid de emate uno transporta s piezas para I composicion e f prenda, hasta su lugar de trabajo hacer dos trasados.
6 ‘D\ Proceso de inspeccion para saberel estado de s
Eloperarid de remate uno realz control de calidad visual piezis.
1 }] Lugar de espera reducido, obstruyendo el ecorido de
Eloperarid de remate uno amacena s pies por colory rferencia en su lugarde espera los operaios.
|1 Este ¢ untraslado extenso ya que eloperario debe
i Eloperarid de emate uno se desplaza con s canastils que contienen las piezas de cada referencia para el area de confeccion (rnsporarse delpiso Lalpiso 3
9 . . . .
Eloperaio de confeccion de desplaz hasta el stock de piezas provenintes de rimate uno 1 348 ms
m Ey Traslado innecesario debido a ubicaciones distantes
Eloperarid de confeccion traslada s canastills hasta su ugar de trabajo 1 348
i La prenda se compone de tes piezas
Eloperarid confecciona a prenda, uniendo cada una de ks piezas 116 000mts
i 1 Las prendas constan de dps marquillas (marquill de
El opeaio toma las marquills comespondientes uniendolas simuamaneamente con s piezas de la prenda. 02 (00ns composicion y marguil de marca)
S,
B Las prendas son rasfadadas alarea de remate porel misno operario 1 0.30mis 9
m En este proceso se liminen los residuos de a prenda.
Floperaro de remate dos nica kbor 3 (00mts
s ] Proceso de inspeccion para saberel estado de s
Elopereio de emate dos ealza un control de calidad a s piezas antes deserenviadas a vaporimdo 05 000ms prends.
" O:/ 5¢ agrupar por grupos de 6 prendas.
Eloperarid de remate dos se encarga de agrupar prendas N 000mts
1 \e>\ S¢ transportan s piezas delpiso 3al piso 2
El operario de remate dos se desplaza con s prendas recolectadas hasta el area de vaporizado 1 1482mts
n I Recmido innecesario por falta de planicacion.
Eloperarid de vaporizado se trslada con un valde vacio hasta el grifo mas cetcano.
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El operario llena el valde de agua q
Trabajo formso
El operario lleva el valde al area de vaporizado.
El operario de vaporizado se encarga de enceneder la vaporizadora. Q‘/
Q Se abastece con 25 Lde agua
El operario abastece con agua h maquina de vaporizado
n ) . . ;D
La maquina de vaporizado queda en proceso de calentamiento
u (I Debido al porceso el operario se debe mantener en
El operario de vaporizado se encarga de planchar cada prenda reposo 30m
——
x | B
(Cada prenda planchada se apila
% p/ En este paso la prenda se enfria para luego ser
Tiempo de reposo de la prenda enpacada.
n .
El bodeguero traslada las prendas en reposo hasta su mesa de trabajo
8 ‘ Traslado innecesario debido a ubicaciones distantes
Elbodeguero se desplaza hasta el almacen
» ‘ ( En cada paquete hay 100 unidades
El bodeguero saca del almacen un paguete de bolsas que son utilizadas en el empague
0 ‘ \Q Traslado innecesario debido a ubicaciones distantes
El bodeguero de desplaza del almacen a su zona de trabajo
3 ‘ ) ‘ I]
El bodegero realiza control de calidad final
1 ‘ ] Cuatro dobleces.
El operario toma las prendas y las dobla Qk
3 b Se erpaca la prenda con su respectivo nudo.
El bodegueo inicia empaque de prenda individual
u \~v Se organiza las referencias en sus respectivos
La prenda empacada se acomnda en su respectivo rack espacios.
¥ 56 K8ms

Nota. Autoria propia

Teniendo como base la familia de productos escogida en el diagndstico, se realizé el diagrama

de recorrido correspondiente a la familia A.

Realizado el diagrama de recorrido se realizé una propuesta, en la que se tiene en cuenta la

reduccién de tiempos innecesarios.

Tabla 45.

Comparacion del diseiio actual y propuesto (general)

DISTANCIA DISTANCIA DISTANCIA TEMPO |DISTANCIA

MIN MTS MIN MTS MIN MTS MIN MTS

O OPERACION 13 94,45 0,00 13 94,38 0,00 0 0,10 0,00 0,00% | 011% | 000%
|::> TRANSPORTE ] 33 72,47 8 25 51,32 0 7 1,15 | 0,00% | 2121% | 1539%
D DEMORA 7 80 30,23 7 52 2512 0 8 5,1 0,00% | 13.33% | 16.90%
D IMSPECCION 3 1 0,00 3 0 0,00 0 1 0,00 0,00% | 100,00% | 0,00%
v ALMACENAJE| 3 511 5,24 3 5,11 5,24 0 0 0,00 0,00% | 0,00% | 0,00%
TOTAL 34 193,57 | 107,94 34 | 17747 | 9188 0 16,1 16,28 [ 832% | 15,08%

Nota. Autoria propia
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6.4. Propuesta de Distribucion en planta

La empresa tejidos y confecciones MyB posee 3 pisos en donde se encuentran sus diferentes
procesos productivos, se realizan los planos con las medidas correspondientes a cada area. En el
primer piso, respecto a la fébrica textil encontramos la bodega de materia prima y la produccion
de las piezas que conforman una prenda. En las mesas de trabajo se realiza la preparacion de cada
pieza dejandola lista para sus siguientes procesos.

En el piso nimero 3 esté el drea de confeccién en donde estd la maquinaria correspondiente
para la unién de las piezas y pegado de accesorios como botones, ademds de eso estd el area de
remate, el cual es el dltimo proceso para pasar al piso nimero 2.

En el piso nimero 2 se realiza el proceso de planchado de cada prenda alisando sus costuras y
arrugas, se deja reposar y pasa a la zona de empaque y bodega en donde se dobla y llena cada
prenda en una bolsa a medida para luego ser ordenada por referencia en estantes en donde quedan
esperando a un nuevo pedido, siendo este el orden de los pasos y pisos que se necesitan para

realizar una prenda.



82

6.4.1. Planos por planta.

1ER PISO
7.61
3.54 _ 353
o Maguina de Tejer
P
(g
[e==] | s : L}:'_:::] Mesas de trabajo
~ Productgion &
(4=
£ 96/20 ;m* -
o3 L
r J ) b Estanteria
- e gt T80 d el 10 et
L1 T
SR 2™ Maguinas
o o "x!,fl Recuperado de Tejido
Loy Lo ]
= - =
|I:l I:|:II
O
= Predyccion y Badegal 1
= 19| 3761 m
405
B 3.02/2.00
iy “Te1

Figura 25. Plano primer piso. Autoria propia.



2D0O PISO

7.61

3.90 | 371

mpaque y Budege%l
133Tme |

3.75

762

Vaporizado
14.87T m?

100

372 | 3.89

Figura 26. Plano segundo piso. Autoria Propia.
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Figura 27. Plano tercer piso. Autoria propia.
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6.4.2. Células de manufactura.

las células de manufactura es una herramienta que hace ver a una serie de procesos como un

grupo de células con un objetivo, el cual es crear un producto el cual satisfaga la necesidad de sus

usuarios, se tienen que crear una serie de restricciones las cuales sean respetadas. Esta herramienta

plantea que una célula debe estar compuesta por una serie de pasos que siguiendo una linea

continua formen una U, puesto que esto hace que los pasos de cada proceso o los mismos procesos

sean mds Optimos en cuanto a su recorrido, ya que permite aprovechar el espacio disponible

dejando tramos cortos entre cada proceso. Para esto debemos tener en cuenta las siguientes

restricciones:

La maquinaria de tejer ubicada en el ler piso tiene un peso de 1.120 kg cada maquina y unas
dimensiones de 3,10 metros x 0,88 metros, haciendo que la modificacidon de este proceso sea
compleja.

Las mesas de trabajo del area de produccion estdn de forma flotante en la pared y son de una
longitud de entre 2 metros a 4 metros.

Hay conexiones eléctricas que ya estdn definidas para ciertas maquinas imposibilitando su
cambio de lugar

Hay que tener en cuenta muros que afecten una buena circulacion, pues se debe tener en cuenta
que algunas de las dreas de la fdbrica estin compuestas por varias paredes que conforman
diferentes cuartos

Las dreas de trabajo por la cantidad de maquinaria deben quedar en el mismo ndmero de piso
en el cual se encuentran

Actualmente este es el recorrido que tienen los procesos en donde en ciertas ocasiones se su

linea trata de formar una U lo cual estaria correcto de no ser por las paredes que se interponen,

generando recorridos mds largos y haciendo que los procesos tarden un poco maés.
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1ER PISO
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Figura 28. Plano 2, primer piso. Autoria propia.
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2D0 PISO
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Figura 29. Plano 2, segundo piso. Autoria propia.
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Figura 30. Plano 2, tercer piso. Autoria propia.
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Por ende, se plantean los siguientes pasos a seguir en el drea de confeccidon y remate (piso

numero 3)

Como primer paso, a continuacion del lugar en donde se encuentra el bafio se deberdn organizar
los estantes, haciendo que el que quede junto al bafio sea el estante mds grande en donde se
encuentran las prendas que llegan de remate 1. Ya el objetivo del estante es cumplir el papel
de zona de espera para las piezas a confeccionar y es el lugar mds cémodo y cercano a la
entrada por donde llegan las prendas. El estante pequefio se ubicard de forma que quede al lado
del otro, pero en la pared contraria como se observa en el plano, pues este estante contiene los
insumos y materia prima para confeccién, haciéndolos exequibles a los operarios de
confeccion.

La organizacién de las maquinas es el paso siguiente en donde se forman cuatro filas de
madquinas en donde se ubican de la siguiente forma:

La primer y segunda fila contienen las maquinas de coser y cerradora.

La tercera fila contiene dos mdquinas de filete y una maquina collarin

En la cuarta fila estd la embotonadora, la maquina de crochet y una maquina de coser

En el costado izquierdo de las 2 primeras filas y las dos dltimas filas se encuentra una maquina,
en las dos primeras filas esta la maquina de hacer cordones y en las dos ultimas filas se
encuentra la luperadora.

A continuacion, organizamos el drea de remate 2 el cual consta de dos sillas, en esta drea es
necesario el espacio ya que es donde llegan las prendas confeccionadas, estas llegan en bolsas
de aproximadamente 60 prendas listas para su remate.

El espacio que queda entre el remate y la entrada/salida es el espacio en donde reposaran las
prendas que estan listas para bajar al drea de vaporizado asi que no es necesario organizar algin

tiempo de herramienta o mueble, solo se requiere un area vacia.
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Con esta distribucién pretendemos cumplir con el criterio que nos plantea la teoria de células
de manufactura, la cual plantea la idea de hacer un recorrido en forma de U, ya que este optimiza
el tiempo y el espacio, pues su forma de distribucion permite los menores recorridos posibles como
lo vemos en este caso pues en la flecha de color verde indica la llegada de las piezas a confeccionar,
vemos como el recorrido es lo més corto posible, a continuacién de este sigue la flecha de color
naranja, la cual es el paso siguiente en donde hace que las piezas de puedan distribuir de igual
forma a cualquiera de las 3 filas de maquinas. La flecha roja indica el paso de confeccion a remate,
en esta drea vemos que llega a un espacio abierto en donde se puede trabajar con libertad y en
donde las prendas confeccionadas estan a la espera de su siguiente proceso sin necesidad de estar
ocupando espacio que dificulte la movilidad, en la flecha Azul la cual es el dltimo paso, se dirige
a un lugar vacio en donde la prenda lista para vaporizar este en reposo 0O espera para que sean
dirigidas a su siguiente paso.

Tabla 46.

Comparacion del disefio actual y propuesto

O OPERACIGN 4 15,36 0,00 4 11,24 0,00 0 412 0,00 0,00% | 26:82% | 0,00%
|::> TRAMSPORTE| 3 16 24 60 3 14 15,27 0 2 9,33 0,00% | 1250% | 37,93%
D) DEMORA 1 2 348 1 1 2,03 0 1 145 0,00% | 50,00% | 41,67%
D INSPECCION 1 05 0,00 1 05 0,00 0 0 0,00 0,00% | 000% | 0,00%
V ALMACENAJE 0 0 0,00 0 0 0,00 0 0 0,00 0,00% | 0,00% | 0,00%

TOTAL g 3386 28,08 g 26,74 17,30 0 712 10,78 0,00% | 21,03% | 3839%

Nota. Autoria propia

En la tabla anterior podemos ver la cantidad de tiempo y de distancia que se disminuy6 segin
el plan propuesto en donde se reestructura el drea de confeccion. Se observa una columna
denominada como actual en donde se encuentran las cantidades correspondientes a cada dato en
cuanto a la actualidad del area de produccion y en la columna de al lado encontramos el tiempo
propuesto y distancia propuesta en base a la idea de distribucidn en planta desarrollada. Vemos
que el porcentaje de disminucién respecto a algunas areas es muy alto como en el caso de las
demoras, en donde logramos una disminucién hasta del 50% creando una mayor agilidad de los

operarios al momento de construir una prenda con las piezas provenientes de remate 1. Con esto
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logramos disminuir el tiempo de operaciones haciendo que el producto llegue de forma maés rdpida

a su destino.

6.5. Propuesta Dashboard

La realizacion del siguiente DashBoard se basa en la produccion de la empresa Tejidos Y
Confecciones M&B, tomando los indicadores de rendimiento y desempefio (KPI). Con esta
herramienta se logrard llevar un control y seguimiento cuantitativo y cualitativo para cada una de
las estaciones involucradas en el proceso productivo. Se dardn a conocer los resultados obtenidos
en la implementacion de las herramientas dentro de la compafiia.

Los indicadores que se tomaron para la elaboracién del DashBoard de compaiiia son los
siguientes:
» Eficiencias
e Cumplimiento programa de produccién
e Merma
* Seguridad

A continuacidn, observaremos el DashBoard planteado para la empresa Tejidos Y Confecciones

M&B donde se veran los indicadores nombrados anteriormente.

A .22
Reporte de Produccion
Cumplimiento Programa de Produccion Eficiencias
5.29) .73.0%) 70.3%) (87.0%) (85.8%) (36.2%

FAMILIA / CUMPLIMIENTO
MES Pesados Medianos Ligeros
NOVI...

Tejido Corte Confeccion Remate Vaporizado Empaque

. Tie Perdids
98,32 % 94,87 % femee percie ()

Falta de|

iy

Bolsas

regadas|

Falta de|

energia

Merma

Cruz de Segurldad

Record de Dias Sin Accidente

203

-I-

Figura 32. DashBoard Tejidos y Confecciones MyB. Autoria Propia

B “Desperdici
% 219% | ente

Remate
Cnnfeocmn Tejido

® Remate @ Confeccion @ Conte Tejido

Link de Acceso al DashBoard: https://datastudio.coogle.com/s/sTBM9dY VLIlo
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6.5.1. Eficiencias.
En el afo 2021 en el mes de octubre (Sin nosotros haber propuesto o implementado alguna
herramienta de mejora) la empresa Tejido Y Confecciones M&B presento el siguiente indice de

eficiencia en sus dreas de trabajo:

Eficiencia Octubre 2021

90,0% 85% 82,7%
8o0% /1A% 76,1%
0,
70,0% 09%
’ 62,4%

60,0%
50,0%
40,0%
30,0%
20,0%
10,0%

0,0%

Tejido Corte Confeccion Remate Vaporizado Empaque

Figura 33. Eficiencia Oct. Autoria Propia

A simple vista podemos notar que en aspectos bdsicos la empresa no posee un nivel de
eficiencia tan bajo, como el que se esperaba.
Pero gracias a las implementaciones que se realizaron desde el mes de noviembre el nivel de

eficiencia fue creciendo exponencialmente, arrojando la siguiente diferencia.

Eficiencia OCT/FEB

100,0%

80,0%
60,0%
40,0%
20,0%

0,0%

Tejido Corte  Confeccion Remate Vaporizado Empaque

Woct-21 mfeb-22

Figura 34. Eficiencia Oct/Feb. Autoria Propia.
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Diferencia Porcentual

2,0%

= Tejido = Corte m Confeccion m Remate m Vaporizado m Empaque

Figura 35. Diferencias de eficiencias. Autoria Propia

Se puede observar que la empresa en todas sus areas de productividad, su tasa de eficiencia ha
aumentado. En el 4rea de tejido el 7,8%, en el drea de corte el 4%, en el drea de confeccidn el
7,9%, en el area de remate el 2%, en el drea de vaporizado el 3,1% y en el drea de empaque el
10%. Esto nos indica que los planes propuestos para la empresa si arrojan los resultados requeridos
para aumentar no solo la eficiencia si no también la competitividad antes las otras organizaciones
dedicadas a realizar esta misma labor.

6.5.2. Tiempos perdidos.

Los tiempos perdidos se presentan por algin tipo de fallo inesperado el cual se ve reflejado
directamente en la produccion, los fallos frecuentes que presenta la empresa son: Falta de energia,
falta de agua, caidas de material o insumo por error humano. El tiempo de dichos factores es

relativo, pero en promedio el tiempo perdido corresponde a lo siguiente:

Promedio tiempos perdidos

Error humano - 9

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90
Minutos

Tipo de fallo
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Figura 36. Promedio tiempos perdidos. Autoria Propia

Como se puede ver, el fallo que genera mayor retraso es la falta de energia arrojando 84 min en
promedio, ya que es un factor fundamental puesto que sin ella el drea de confecciones seria la que
se viera mds afectada por el uso constante que las maquinas automatizadas requieren. En general
los errores que se presentan a excepcion del error humano, son factores que no se pueden controlar,
la dnica opcidn viable seria obtener un generador u otra alguna otra forma de energia, lo cual indica
la empresa que le parece un gasto innecesario invertir en ello y prefieren esperar a que la falta de

electricidad regrese.

6.5.3. Cumplimiento programa de produccion.

A continuacion, se mostrard el cumplimento de produccién en el mes de octubre, esto con el fin
de arrojarnos un panorama de cdmo estaba la empresa antes de la implementacion del programa
de produccién disefiado por nuestro equipo de trabajo, y ademds se observard el panorama de
mejora propuesto por nosotros.

Como la empresa Tejidos Y Confecciones M&B maneja 15 referencias, dichas referencias se

separan en familias, dividiéndose de la siguiente manera: Pesados, medianos y ligeros.

Familia 1
700 90,00%
600 88,00%
00 86,00%
84,00%
400 SW84% 82,00%
300 80,00%
0,
200 78,00%
76,00%
100 74,00%
0 72,00%
RF31 RF17 RF18
Pesados Pesados Pesados
I PIEZAS PLANEADAS VOLUMEN PRODUCIDO e CUMPLIMIENTO

Figura 37. Familia 1 antes. Autoria Propia.
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Figura 38. Familia 2 antes. Autoria Propia.
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95,56%
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Figura 39. Familia 3 antes. Autoria Propia.
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Como se puede observar en las gréficas de las tres familias la empresa no cumple con volumen

de productos planeados a excepcion de los pedidos que son en mds baja cantidad como lo vemos

en la referencia RF24 y RF26 ya que su estimado no supera las 150 unidades y si pueden cubrirlo

al 100%, esto denota un mal manejo en cuanto a cumplimiento nos referimos, afectando no

solamente los niveles de produccion sino ademads el incumplimiento para entregar el producto en

la fechas estipuladas hacia sus proveedores.
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Gracias al plan de mejoramiento para el cumplimiento del programa de produccién la empresa

en el mes de febrero arrojo los siguientes datos:

Familia 1

700 100,00%
600 9,67% 99,50%
500 99,00%
400 98,50%
300 98,00%
200 97,50%
100 97,00%

0 96,50%

RF31 RF17 RF18
Pesados Pesados Pesados

mmmm PIEZAS PLANEADAS mmmm VOLUMEN PRODUCIDO emmmm CUMPLIMIENTO

Figura 40. Familia 1 mejoria. Autoria Propia.

Familia 2

350 o 20‘y99,50%
300 “7799,00%
250 98,50%
98,00%
200 97,50%
150 97,00%

0,
100 96,50%
96,00%
50 95,50%
0 95,00%

RF5 RF27 RF4
Medianos

I PIEZAS PLANEADAS s VOLUMEN PRODUCIDO e CUMPLIMIENTO

Figura 41: Familia 2 Mejoria. Autoria Propia.



98

Familia 3
100,00%
250 100,00% 100,50%
100,00% 100,00%
200 99,50%
100,00% 99,00%
150 98,50%
100 98,00%
97,50%
50 97,00%
96,50%
0 96,00%
RF32 RF11 RF10 RF3 RF24 RF26
Ligeros
mmmm PIEZAS PLANEADAS VOLUMEN PRODUCIDO e CUMPLIMIENTO

Figura 42. Familia 3 Mejoria. Autoria Propia

Realizando una comparativa entre los dos cumplimientos de programa de produccion,
encontramos diferencias porcentuales que se contemplaran como alcance casi en su totalidad para
el volumen de productos planeados versus piezas reales terminadas estos datos se observaran mejor
en las siguientes tablas:

Tabla 47.

Programa de produccion octubre 2021

PIEZAS VOLUMEN
FAMILIA | PRODUCTO | PLANEADAS PRODUCIDO CUMPLIMIENTO
Pesados RF31 600 535 89,17%
Pesados RF17 515 402 78,06%
Pesados RF18 490 401 81,84%
Medianos RF9 320 296 92,50%
Medianos RF2 310 300 96,77%
Medianos RF5 300 255 85,00%
Medianos RF27 280 203 72,50%
Medianos RF4 270 249 92,22%
Medianos RFI12 250 233 93,20%
Ligeros RF32 230 195 84,78%
Ligeros RF11 180 172 95,56%
Ligeros RF10 160 115 71,88%




Ligeros

Nota. Autoria Propia

Tabla 48.

Programa de produccion febrero 2021

PIEZAS VOLUMEN
FAMILIA | PRODUCTO | PLANEADAS PRODUCIDO CUMPLIMIENTO
Pesados  RF31 600 598 99,67 %
Pesados  RF17 515 505 98,06%
Pesados  RF18 490 479 97,76%
Medianos RF9 320 314 98,13%
Medianos RF2 310 307 99,03%
Medianos RF5 300 295 98,33%
Medianos RF27 280 276 98,57%
Medianos RF4 270 261 96,67 %
Medianos  RF12 250 248 99,20%
Ligeros RF10 160 156 97,50%

Liieros RF3 150 148 98,67%

Nota. Autoria Propia
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Ahora bien, la diferencia porcentual corresponde a:

Tabla 49.
Diferencia porcentual produccion
FAMILIA | PRODUCTO | CUMPLIMIENTO | CUMPLIMIENTO | AUMENTO
OCTUBRE 2021 FEBRERO 2022 | PORCENTUAL
Pesados RF31 89,17% 99,67% 10,50%
Pesados RF17 78,06% 98,06% 20,00%
Pesados RFI18 81,84% 97,76% 15,92%
Medianos RF9 92,50% 98,13% 5,62%
Medianos RF2 96,77% 99,03% 2,26%
Medianos RF5 85,00% 98,33% 13,33%
Medianos RF27 72,50% 98,57% 26,07%
Medianos RF4 92,22% 96,67% 4.,44%
Medianos RF12 93,20% 99,20% 6,00%
Ligeros RF32 84,78% 100,00% 15,22%
Ligeros RF11 95,56% 100,00% 4,44%
Ligeros RF10 71,88% 97,50% 25,63%
Ligeros RF3 93,33% 98,67% 5,33%
Ligeros RF24 100,00% 100,00% 0,00%
Ligeros RF26 100,00% 100,00% 0,00%

Nota. Autoria Propia
Como resultado obtenemos que en general todas las referencias aumentaron su porcentaje de

cumplimiento, se encuentra que donde mayor aumento hubo fue en las referencias RF17
correspondiente al 20%, RF27 correspondiente al 26,06% y RF10 correspondiente al 25,63%, esto
evidencia que el gran déficit que presentaban se estd cubriendo casi en su totalidad, y que la
empresa estd mejorando exponencialmente su estindar de produccion.

6.5.4. Merma.

En cuanto a la merma nos enfocamos en el porcentaje de desperdicio y en qué dreas es donde
mas presenta este desperdicio. En &mbitos generales la empresa Tejido Y Confecciones M&B no
genera un gran porcentaje de desperdicio y su mayor indice registrado en el mes ha sido del 1%,
esto se debe porque la empresa posee una maquina de rehilado lo cual hace que la gran parte de

material que no fue requerido por algtn area productiva se pueda volver a reutilizar.
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Figura 43 Relado. Autoa Ppia.
B %Desperdicio

1%

0,8%

0,6%

0,4%

0,2%

0%

Remate Corte
Confeccion Tejido

® Remate @ Confeccion @ Corte Tejido

Figura 44. Formato datos cruz de seguridad. Autoria Propia .
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Como se puede observar en las graficas anteriores el area donde mayor presencia de desperdicio
se registra es en remate, correspondiente al 29,5% de ese 1% registrado en el mes. Si tomamos el
promedio de desperdicio general observaremos que corresponde al 0,5%. Esta generacion de
desperdicio se debe a que en algunas ocasiones el hilo se rompe y quedan pedazos cortos los cuales
no pueden ser destinados a la maquina de rehilado por su poco tamafio y la tnica alternativa es

desecharlos.

6.5.5. Diseno e implementacion cruz seguridad.

La empresa Tejidos Y Confecciones M&B no contaba con algin sistema de control para el
reporte de accidentes, incidentes y dias seguros. Por ello se elabora una cruz de seguridad para
llevar todo el control, recopilando todos los datos que la involucren para asi poder identificar en

qué areas se presentan problematicas, y que acciones de mejora se podrian llegar a efectuar.

i 24

Encargado Firma

M8

Figura 45. Formato datos cruz de seguridad. Autoria Propia.
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Record de Dias Sin Accidente

203

Incidente

Figura 46. Cruz de seguridad. Autoria Propia.
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6.6. Analisis costo — beneficio
6.6.1. Diagnostico.
6.6.1.1. Beneficios esperados.
* Identificar futuros cuellos de botella o puntos criticos en el proceso productivo.
* Transicion del VSM actual a uno sin exceso de inventario y sin desplazamientos innecesarios.
*  Mejorar el estado de madurez lean de la empresa.
6.6.1.2.  Costos financieros. Los costos relacionados en este objetivo son de valor $0, siendo
un acuerdo mutuo entre la empresa.
6.6.2. Propuesta de Implementacion 5°S
6.6.2.1. Beneficios esperados.
* Facilitar la identificacién de la materia prima, reduciendo tiempos en el abastecimiento de
madquinas y confeccion.
* Facilitar la distribucién de los operarios, ya que se evidencio materia prima depositada en
diferentes dreas.
* Fomentar la estandarizacion de los procesos.
* Generar una cultura en la empresa orientada al compromiso con el trabajo.
6.6.2.2. Costos financieros. Referente a los costos se tendrd en cuenta algunos elementos
a adquirir como estantes y canastas, ademds el tiempo de las correspondientes capacitaciones,

teniendo en cuenta el valor hora-operario y el costo del personal que dicta las capacitaciones.



6.6.2.3. Detalle del costo de implementacion.

Tabla 50.
Detalle del costo
Datos
Mes de trabajo 30 | dias
Jornada de trabajo 11|h
Hora de
capacitacion S5|h
Salario Operario $
(confeccién) 1.000.000
Salario Operario $
(remate) 900.000
Salario Operario $
(almacenamiento) | 900.000
Salario lider de $
produccién 1.200.000
Numero de
operaros 9 | Operarios
Lider de
produccién 2
Nota. Autoria Propia
Tabla 51.
Detalle del costo implementacion
Costo Formula Total
. Numero de horas invertidas
Costo tiempo .
i en capacitacién*Costo hora $ 45455
OPCTarios hombre*ntimero de operarios ’
(confeccion)
Costo tiempo Nimero Fie h9ras invertidas
operarios (oficios |1 capac1ta}c1on*Costo hora $ 90.000
varios) hombre*ntimero de operarios
. ) Numero de horas invertidas
Costo tiempo lider | ep capacitacién*Costo hora $ 36.364
de produccion hombre*ntiimero de operarios
Costo tiempo Tarifa ($100.000)* hora
profesional para la $ 500.000
capacitacion
$
Costo Total 671.818

Nota. Autoria Propia
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En la tabla 46 se representan los costos tanto elementos como del recurso humano,

correspondiente a la implementacién de la propuesta, con el fin de determinar el costo total.

Tabla 52.
Costos totales
Producto Unidades | Precio Total
. $
Canastas de almacenaje con ventana 12 79.080
Estanterlfl Metalica 29x85x2mt. 6 3 $  1.320.000
Entre-pafios.
$
Tarjetas rojas 3x6 (pulgadas) 2 2.133
$
Costo recurso humano i 671.818
Total $ 2.073.032

Nota. Autoria Propia

6.6.3. Propuesta de Diseiio de planta (manufactura celular)

6.6.3.1. Beneficios esperados.

* Se minimizan los tiempos de transporte del drea de confeccion.

* El disefio propuesto minimiza algunos tiempos de operacién, lo cual estd asociado

directamente con el takt time.

* Uso adecuado del espacio disponible.

Tabla 53.

Detalle del costo implementacion

Datos
Mes de trabajo 30 | dias
Jornada de trabajo 11|h
Hora de capacitacion 5h
Salario Operario $
(confeccidn) 1.000.000
Salario Operario $
(remate) 900.000
Salario lider de $
produccion 1.200.000
Numero de operaros 5 | Operarios
Lider de produccién 2
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Nota. Autoria Propia

Tabla 54.

Detalle del costo implementacion

Costo Formula Total
Numero de horas invertidas
en capacitaciéon*Costo hora

Costo tiempo

(c?)?l?::irclioésn) hombre*niumero de operarios $ 45455
Costo tiempo Numero de horas invertidas
operarios (oficios |1 capacitacion*Costo hora $  30.000

. * Z .
varios) hombre*ntimero de operarios

. ) Numero de horas invertidas
Costo tiempo lider | en capacitacién*Costo hora $ 36.364
de produccién | hombre*nimero de operarios

Costo tiempo | Tarifa ($150.000)* hora

profesional para la $ 750.000
capacitacion
$
Costo Total 861.818

Nota. Autoria Propia

6.6.4. Propuesta Dashboard
6.6.4.1. Beneficios esperados.

* Sistema de seguimiento para todo el proceso productivo, mediante abastecimiento de datos.
6.6.4.2.  Costos financieros. Los costos en este objetivo son de valor $0 ya que la

herramienta Google Data studio Overviwe utilizada no requiere de costos por licencia.
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7. Conclusiones y recomendaciones

7.1. Conclusiones

Con el diagnostico se logré identificar los problemas que tiene la empresa en el proceso
productivo, asi como los pardmetros de evaluacion del estado de la filosofia lean de la empresa
tejido y Confecciones MyB.

En la empresa Tejido y Confecciones MyB se evidencio mediante el desarrollo de las 5°S los
problemas asociados a la falta de organizacién y estandarizacién, afirmando lo anteriormente
establecido en el diagnéstico del estado de madurez. Por ende, se establecieron propuestas
mediante formatos, tarjetas o capacitaciones con el fin de mitigar la problematica.

A través de la toma de tiempos y movimientos se logr identificar tiempos excesivos en algunas
actividades, ademds de servir como base para el disefio de planta propuesto. Cabe recalcar que
para el disefio de planta se tuvo en cuenta unas restricciones establecidas por la empresa para la
distribucién de maquinas.

Mediante el Dashboard propuesto se logrard un sistema de seguimiento de la eficiencia, tiempos
perdidos, cumplimiento y mermas, donde a medida que se implementen las herramientas de lean
propuestas, se pueda evidenciar graficamente un cambio a través del tiempo. Por otro lado, se
propuso la implementacién de la herramienta cruz de seguridad como una estrategia de equilibrio
entre los incidentes y las dreas del proceso productivo.

Para la valoracién econdémica se tuvieron en cuenta diferentes costos en cada propuesta, ademas
se tuvo en cuanta, herramientas ofimdticas alternativas, que no reflejaran un costo adicional debido

a licencias por su uso.
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7.2. Recomendaciones

Se sugiere continuar con la implementacion de las herramientas Lean, involucrando
activamente al personal de la empresa, de tal manera que se genera una cultura organizacional
enfocada a la mejora continua.

Se sugiere delegar personal encargado del control de las herramientas lean propuestas.

Se recomienda hacer anélisis periddicos tanto del VSM como del Dashboard con el fin de
determinar el estado dela empresa.

Capacitar periddicamente a los empleados, ya que se ha evidenciado constantes cambios de

personal, ademads de servir como método de retroalimentacion para empleados antiguos.
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Anexos

Anexo A. Criterios del estado de madurez de la empresa.

Tabla 55.

Criterios y cultura

112

COMUNICACION & CULTURA

item

CRITERIO

Ptos

/Se comunican, como minimo, dos veces al afio v a todos los niveles de la
organizacion, los objetivos y evolucién de la satisfaccién de los empleados y de los
objetivos de la Organizacion?

éiSon capaces los empleados de describir, detalladamente, los objetivos de la
Organizacion v la forma en que su trabajo contribuye a la consecucion de éstos?

/. Existe un proceso formal para que los empleados reciban feedback de los
problemas encontrados en los procesos por sus clientes internos y/o externos?

Observacion: No hay un proceso formal.

iLos empleados trabajan en equipos promovidos por la direccidn, para orientarse a
la consecucion de los objetivos de desempeiio, calidad y seguridad?

Observacion: Se reunen, pero no hay una frecuencia establecida, ni una
metodologia a seguir.

iLos empleados utilizan, comparten v comprenden los medibles para monitorizar y
mejorar sus procesos de trabajo?

¢ Los problemas que aparecen en los procesos de fabricacidn, son detectados e
investigados dentro de los siguientes 10 minutos a su aparicion?

/Los equipos de soporte, técnicos e ingenieros, tienen adquirida la rutina de: 1) ir al
lugar donde ocurre la problematica para entender la situacién 2) hablar con el
personal de este puesto de trabajo para obtener su opinién?

i5e comprende y conoce el concepto de Value Stream Mapping? jhan sido
mapeados todos los procesos y los lay-outs de cada cadena de valor se han
segregado?

Puntuacién total

11

Maxima putuacién

32

Valoracion del parametro Lean

0,34

Nota. Autoria Propia
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Tabla 56.
Criterios CRM
CRM
item CRITERIO Ptos
1 ¢La informacion sobre nuestros clientes en la base de datos esta actualizada? 3
¢ Realizamos algun encuentro periodico con los clientes clave para gque nos explique
2 |sus necesidades? 4
Observaciones: No hay documentacion al respeco, es decir, no hay evidencia de
esta actividad.
3 ¢ Generamos datos estadisticos acerca de dichas necesidades que ayude a la
mejora? 1
Observaciones: No hay una base de datos general.
4 ¢ Observamos nuestros clientes para saber como utilizan nuestro producto y poder
asi generar mejoras? 1
Observaciones: Ver la numero 2
& Tenemos identificados segmentos de clientes fuera de los tipicos segmentos por
3 |facturacién, tamafio, ubicacion geografica?
2
5 i Sabemos cual es la proporcion de presupuestos rechazados por propuesta no
ajustada a las necesidades del cliente? 0
7 |¢Todas las personas de contacto actualizan los datos relativos a los clientes? 4
Puntuacion total | 12
Maxima putuacion | 28
Valoracién del parametro Lean |0,43

Nota. Autoria Propia
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Criterios sistemas visuales 5s y organizacion de trabajo
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SISTEMAS VISUALES 5S's & ORGANIZACION PUESTO DE TRABAJO

Item

CRITERIO

Ptos

iLa planta esta generalmente limpia de materiales innecesarios, componentes
correcto v/o scrap. Las naves estan libres de obstrucciones?

Observaciones: Solo en algunas areas.

¢ Existen lineas en el suelo para distinguir las diferentes areas de trabajo, las
areas de paso y las de manipulacién? ; Existen sefiales para distinguir las areas
de fabricacion, de inventario v de material sobrante?

¢ Todos los empleados conocen y son sensibles con las buenas practicas para
el ahorro de costes? jlos operarios consideran la limpieza diaria como una parte
de su trabajo?

Observaciones: Solo en algunas areas.

¢ Existe un lugar para cada cosa y una cosa para cada lugar?. j Siempre que se
necesita una herramienta, un utillaje, un contenedor de material, suministros de
oficina,... se encuentran facilmente y estan correctamente identificados?.

/ Conocen los empleados como localizarlos?

Observaciones: Aunque los empleados saben como localizar, ya sea
herramienta e inventarios, estos en su mayoria estan en lugares diferentes y no
en un punto en especifico.

¢ Los paneles de informacidn en los puestos de trabajo, contienen las
instrucciones de trabajo (de operacidn y de seguridad) y un histérico de
problemas de calidad recientes y sus contramedidas? jDichos paneles son
actualizados regularmente?

Observaciones: Mo todas la areas cuentas con esa informacion.

¢ Los planes de control estan accesibles, actualizados y visibles desde el puesto
de trabajo y describen las comprobaciones y criterios de aceptacion necesarios
sobre las caracteristicas del producto/proceso?

£La comunicacién entre cambios de turno/operario se rige mediante un
procedimiento o habito riguroso vy estable?

Observaciones: Mo siempre se aplican los dos turnos, pero cuando pasa se rige
mediante un procedimiento simple.

Puntuacion total

Maxima putuacion

28

Valoracion del parametro Lean

0,32

Nota. Autoria Propia



Tabla 58.

Criterios estandarizacion del trabajo
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ESTANDARIZACION DEL TRABAJO

item

CRITERIO

Ptos

i5e han desarrollado e implementado estandares para la operacion de cada
proceso/célula v son utilizados para la formacion en el puesto de trabajo?

Observaciones: La ficha tecnica no se usa como estandar el la mayoria de
procesos.

i Tiene cada proceso su hoja de operaciones estandar al alcance y a disposicién del
operador?

Observaciones: Si esta, pero no se encuentra en todos los procesos.

& El Takt time de cada producto se ha utilizado como base de referencia para
establecer el tiempo del proceso de cada operacidn y los requisitos de actuacion
para cada operario?

&Intervienen los operarios del proceso vy el personal de apoyo, en el disefio y
estandarizacion del puesto de trabajo?

i5e estandariza y actualiza, frecuentemente, una visualizacion de las operaciones
que no agregan valor(cambios, controles de calida, mantenimientos preventivos,

Observaciones: No se realiza con frecuencia, ademas no hay documentacion al
respeco, es decir, no hay evidencia de esta actividad.

i5e comprueban periodicamente, mediante auditorias u ofras herramientas, las
hojas de operacién estandar, comprobando la conservacion de las mejoras
realizadas?

iHabitualmente los operarios cumplen con rigor las instrucciones reflejadas en las
hojas de operacion estandar? j5e registran, investigan y corrigen los errores e
incumplimientos que se producen?

Puntuacion total

Maxima putuacion

28

Valoracion del parametro Lean

0,25

Nota. Autoria Propia



Tabla 59.

Criterios mejora continua
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MEJORA CONTINUA

item

CRITERIO

Ptos

¢ Existe una estrategia clara respecto a la Mejora Continua en la empresa
(Champlions. Team leaders, identificacion-priorizacion de proyectos,
infraestructura, recursos etc__) capaz de obtener resultados de manera
sostenible v continuada?

Observaciones: No hay una estrategia formulada como tal.

¢ Existe un proceso formal para la captacion de sugerencias y oportunidades de
mejora en todos los niveles de la organizacion? jExiste un sistema normalizado
de reconocimiento?

Observaciones: Se hacen sugerencias, pero no hay un proceso formal.

i Los empleados han sido formados en los métodos de trabajo necesarios para
desarrollar la Mejora Continua y se les ha involucrado en su desarrollo e
implementacion?

Observaciones: Se promueve la mejora en los procesos, pero no es una
metodologia.

¢ Conocen los empleados las siete fuentes de despedicio basicos (inventarios;
transportes de material; defectos; esperas; sobreproduccion; movimientos
innecesarios; métodos inadecuados)? j se implican activamente en su
identificacion, dentro de sus areas de trabajo, y estan autorizados a trabajar para
su eliminacion y/o minimizacion?

Observaciones: Los empleados no conocen la mayoria de las fuentes de
desperdicio.

¢La mejora continua y los eventos Gemba-Kaizen se estructuran, planifican y
aplican dentro de las practicas ordinarias de la empresa? j se reconocen los
éxitos vy se expanden a través de procesos afines en la instalacién?

¢ 5e puede considerar que la mayoria de las mejoras aplicadas no representan
apenas inversion?

Observaciones: Se invierte para mejorar las condiciones de produccion.

¢Los analisis V5M se utilizan como base de referencia para comprobar y
evaluar los progresos obtenidos?

Observaciones: No hay un VSM formulado.

Puntuacion total

Maxima putuacion

28

Valoracion del parametro Lean

0,29

Nota. Autoria Propia



Tabla 60.

Criterios flexibilidad Operacional
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FLEXIBILIDAD OPERACIONAL
item CRITERIO Ptos
¢ Se garantiza la formacidn de todos los empleados en el puesto de trabajo
1 |antes de trabajar solos? ; Solo una parte insignificante de la defectuosidad del
producto/proceso es atribuible a trabajadores nuevos o inexpertos? 3
¢ Se han evaluado, medido y reducido los recorridos del producto y
2 |componentes en la planta?
2
Observaciones: Se han reducido recoorridos, pero no mediante metodologias.
i Las capacidades de la instalacion son acordes a las necesidades de
3 |operacion? 4 Tienen la capacidad de modificar la velocidad para equilibrarse
con el TAKT TIME?, La instalacion esta liberada de "atascadores™? 0
Observaciones:No se puede hacer un analisis ya que la empresa no cuenta
con los datos de los Tiempos Takt.
¢ Esta el proceso de trabajo disefiado para poder identificar, de manera
“ inmediata, los defectos en el momento y lugar donde se manifiesten? 3
iLos procesos y los equipos estdn mantenidos de manera gue garanticen el
5 |flujo de trabajo sin interrupciones no deseadas?
3
5 i Estan los empleados capacitados y entrenados para poder trabajar en
cualquiera de las estaciones u operaciones del proceso? 2
¢ Se han disefiado e implementado células de trabajo que garanticen el flujo de
v una pieza a través del proceso productivo? 2
Puntuacion total | 15
Maxima putuacion| 28
Valoracion del parametro Lean |0,54

Nota. Autoria Propia



Tabla 61.

Criterios Poka Yoke
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POKA YOKE

Item

CRITERIO

Ptos

i Los empleados han sido formados en los métodos antierror y existe un equipo
de andlisis permanente de los defectos del proceso y de las oportunidades de
eliminar errores?

Observaciones:MNo hay una metodologia establecida.

¢ Han sido desarrollados y aplicados los dispositivos y métodos anti-error para
eliminar los defectos mas criticos y recurrentes de cada area o puesto de
trabajo?

£ 5e han implementado los dispositivos y métodos anti-error en todo tipo de
proceso (operaciones manuales; procesos automatizados e inclusive procesos
administrativos)?

& Se controla |a eficacia y se garantiza el correcto fucionamiento de todos los
dispositivos v métodos anti-error implementados?

Observaciones: Se busca la eficacia, pero no mediante metodos anti-error.

¢ 5e realiza un analisis del rendimiento de todos los componentes subconjuntos
v productos en vistas de identificar mejoras en su disefio para eliminar errores y
mejorar su productividad?

Observaciones: Se realizan analisis, pero estos no son respaldados por una
metodologia.

¢ Estan autorizados los operarios a detener la linea cuando encuentran una
unidad defectuosa o no pueden completar el proceso en las condiciones
definidas en la hoja de operacion estandar?

Observaciones: Se puede detener el proceso cuando se escuentra una unidad
defectuosa, pero no se cuenta con una hoja de operacidn estandar.

¢ Entodos los casos que sea factible, los procesos manuales estan reforzados
con comprobaciones mecanicas para ayudar en la toma de decisiones y
garantizar su efectividad?

¢ Los equipos v procesos estan equipados con elementos desefial (ANDON) que
atraen la atencién de operarios y supervisores ante situaciones en las que se
reguiere ayuda o ante problemas de suministro?

Puntuacion total

Maxima putuacion

32

Valoracién del parametro Lean

0,28

Nota. Autoria Propia
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Tabla 62.
Criterios SMED
SMED
item CRITERIO Ptos
¢5e planifican con la suficiente antelacion y precision todos los cambios, de forma
1 que todos los operarios estan informados y conocen con precisién el momento en 3
que se produciran?
¢Estan emplazados los equipos del cambio en el lugar apropiado vy los operarios
2 |estan formados en métodos de cambio répido? ¢Los operarios actuan 2
continuamente en la mejora de los métodos de cambio?
¢De manera frecuente y habitual, el tiempo transcurrido entra la Gltima pieza buena
3 |del trabajo anterior y la primera pieza buena del siguiente proceso, es menor de diez| 3
minutos?
4 iSe extrapolan, a otros procesos y areas de la empresa, las ideas de mejora en los 3
cambios implementadas con éxito?
5 &5e han desarrollado e implementado instrumentos v equipos que ayuden a reducir 1
el tiempo de cambio y/o el trabajo necesario?
Observaciones: Solo en el area de tejido
6 ¢El tiempo de cambio real vs previsio esta informado en cada puesto de trabajo de 0
manera clara y visible?
&Se utilizan listas de comprobacién conteniendo: materiales, utillajes, medios de
7 |control, componentes, etc...necesarios para la siguiente produccion, como soporte 0
para la reduccién de los tiempos de cambio?
¢Estan identificados, conservadosy almacenados, de manera ordenada y
8 [|garantizando su correcto funcionamiento, todos los items necesarios para los 2
cambios?
Puntuacion total| 14
Maxima putuacion| 32
Valoracion del parametro Lean | 0,44

Nota. Autoria Propia
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Tabla 63.
Criterios TPM
TPM
ltem CRITERIO Ptos
& Los rresponsables de mantenimiento y sus equipos han sido entrenados en los

1 conceptos y principios del TPM? 0
¢La maquinaria funciona con todos los elementos de seguridad necesarios

2 |activos?¢Se inutiliza el uso de los equipos cuando los elementos de seguirdad se
rompen o no funcionan adecuadamente? 3
/Se publican en cada darea de trabajo los planes de intervencidn de

3 mantenimiento (preventivo,predictivo)? ¢ Se rastrea y evalla la duracion de los
diferentes items criticos en el carrecto funcionamiento del equipo?

1
Observaciones: No entodas la areas.

4 &5e mantienen con rigor los registros de las intervenciones de mantenimiento y se
exponen de manera clara y visible para todos los operarios? 1
iLas actividades de mantenimiento se enfocan al aumento de la utilizacidn-

5 |disponibilidad de los equiupos vy a la disminucidn de la variabilidad en el tiempo
de cicla? 2
¢ Estan definidas las responsabilidades relacionadas con el mantenimiento, tanto

6 |para el personal de mantenimiento como para el de produccion? .
iSe destina un tiempo diario suficiente, en la actividad de los operarios, para

7 dedicarlo a actividades de mantenimiento, conservacién y limpieza de los equipos
v puestos de frabajo? .

Puntuacion total | 13
Madxima putuacion | 28
Valoracién del parametro Lean | 0,46

Nota. Autoria Propia
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Tabla 64.
Criterios pull system
PULL SYSTEM
item CRITERIO Ptos
¢ Todos los puestos de trabajo y procesos productivos conocen y exponen, clara y
1 visiblemente, los requisitos necesarios en la produccidn los objetivos de produccidn
horaria y los tiempos de cambio? 2
¢ Todos los mandos de la planta han sido formados en los principios y la
2 |implementacion del pull system?
0
¢ Los flujos de materiales en la planta transcurren en flujos de una pieza o en tiendas
3 "aguas abajo" gestionados por Kan-Ban? 0
4 ¢Los procesos rio abajo tiran del resto de procesos, marcandos los ritmos y
horarios de trabajo de los procesos rio arriba? 3
iLas lineas, células o fases de las operaciones, son capaces de adaptarse a la
5 demanda del cliente, mediante cambios de horarios de produccion, anicamente, en
el proceso "marcapasos”? 3
¢Los supervisores de la produccion y el personal administrativo, dnicamente,
6 producen el "papelec” minimo necesario para el siguiente proceso? 9
Puntuacion total| 10
Maxima putuacién | 24
Valoracion del parametro Lean (0,42

Nota. Autoria Propia



Tabla 65.

Criterios balanceados de la produccion
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BALANCEADO DE LA PRODUCCION
item CRITERIO Ptos
¢ Se realiza un esfuerzo para nivelar los horarios del proceso de produccién
1 |requiriendo, tanto de los suministradores internos como externos, planificar
entregas frecuentes de lotes pequefios? 2
i Se realizan los cambios de produccion para reforzar el concepto de entregar
2 |la demanda diaria de todas las referencias, por encima de la fabricacién en
lotes? 2
¢ El TaktiTime es conocido por todos y determina el ritmo de los procesos de
3 produccién? 0
Observaciones: La empresa no cuenta con los datos de los tiempos takt.
4 ¢ El TaktTime se utiliza para asignar las dotaciones de trabajo y los tiempos de
ciclo en cada proceso? 0
¢ Cuando se modifica la demanda del cliente, se vuelven a balancear los
S procesos y se redefinen los tiempos de ciclo conforme al nuevo Takt time? 1
Observaciones: Se balancean los procesos sin tener en cuanta metodologia
alguna.
Puntuacion total | 5
Maxima putuacion| 20
Valoracion del parametro Lean | 0,25

Nota. Autoria Propia
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Anexo B. Checklist para la evaluacion de la metodologia de las 5°S

Tabla 66.

Organizacion 5’S

Evaluacion de Organizacion

Si | No
1 (Los objetos considerados necesarios para el desarrollo de las 0 0
actividades del drea se encuentran organizados?
2 | ;Se observan objetos dafiados? 0 0

En caso de observarse objetos dafiados ;Se han catalogado como
3 |utiles o inttiles? ;Existe un plan de accidn para repararlos o se 0 0
encuentran separados y rotulados?

4| ; Existen objetos obsoletos? 0 0

En caso de observarse objetos obsoletos ;Estan debidamente
5 | identificados como tal, se encuentran separados y existe un plan de 0 0
accion para ser descartados?

(., Se observan objetos de mads, es decir que no son necesarios para el
desarrollo de las actividades del area?

En caso de observarse objetos de més ;Estan debidamente
7 | identificados como tal, existe un plan de accion para ser transferidos 0 0
a un drea que los requiera?
Nota. Autoria Propia




Tabla 67.
Orden 5°S

Evaluacion de Orden

Si | No
1 (. Se dispone de un sitio adecuado para cada elemento que se ha 0 0
considerado como necesario? ;Cada cosa en su lugar?
5 . 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
3 |personas ajenas al drea realizar una correcta disposicion de los 0 0
objetos de espacio?
4 (La disposicion de los elementos es acorde al grado de utilizacién 0 0
de los mismos? Entre mds frecuente mds cercano.
5 (Considera que los elementos dispuestos se encuentran en una 0 0
cantidad ideal?
6 (Existen medios para que cada elemento retorne a su lugar de 0 0
disposicion?
7 (Hacen uso de herramientas como cddigos de color, sefnalizacion, 0 0
hojas de verificacién?
Nota. Autoria Propia
Tabla 68.
Limpieza 5°S
Evaluacion de Limpieza
Si | No
1 | (El 4rea de trabajo se percibe como absolutamente limpia? O 0
’ (Los operarios del drea y en su totalidad se encuentran limpios, de 0 .
acuerdo a sus actividades y a sus posibilidades de asearse?
3 . Se han eliminado las fuentes de contaminacién? No solo la 0 :
suciedad
4 | ;Existe una rutina de limpieza por parte de los operarios del drea? | [ 0
5 | (Existen espacios y elementos para disponer de la basura? O 0

Nota. Autoria Propia
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Tabla 69.

Estandarizacion 5°S

Evaluacion de Estandarizacion

125

Si | No
1 (Existen herramientas de estandarizacién para mantener la 0 0
organizacion, el orden y la limpieza identificados?
5 (. Se utiliza evidencia visual respecto al mantenimiento de las 0 :
condiciones de organizacion, orden y limpieza?
3 | (Se utilizan moldes o plantillas para conservar el orden? O 0
(Se cuenta con un cronograma de andlisis de utilidad,
4 . U ]
obsolescencia y estado de elementos?
5 (En el periodo de evaluacién, se han presentado propuestas de 0 0
mejora en el drea?
6 (Se han desarrollado lecciones de un punto o procedimientos 0 0
operativos estandar?
Nota. Autoria Propia
Tabla 70.
Disciplina 5°S
Evaluacion de Disciplina
Si | No
(Se percibe una cultura de respeto por los estdndares establecidos,
1 |y por los logros alcanzados en materia de organizacién, orden y O 0
limpieza?
2 | (Se percibe proactividad en el desarrollo de la metodologia 5s? O 0
(,Se conocen situaciones dentro del periodo de la evaluacion, no
3 |necesariamente al momento de diligenciar este formato, que O 0
afecten los principios 5s?
4 (Se encuentran visibles los resultados obtenidos por medio de la 0 0
metodologia?

Nota. Autoria Propia



Evaluacién de la metodologia 5s

Organizacion

Disciplina Orden

Estandarizacion Limpieza

Figura 47. Resultado evaluacion. Autoria propia.

Nivel de cumplimiento 5°S

56%
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Anexo C. Evidencia del esta situacional de la empresa

Esta foto hace referencia a la bodega en donde se encuentra la materia prima, podemos ver que
esta biene empacada por conos del mismo color en una bolsa, en el circulo rojo se encierran dos
bolsas de color beige que se encuentran en la parte inferior de los demas haciendo que se dificil su
accequibilidad en caso de necesitarlas puesto que encima se encuentran mas bolsas de otros
colores, esto genera demoras y esfuerzo fisico ya que tendrian que bajar las bolsas de arriba hasta

llegar a las de abajo, trabajo que no se haria si estuvieran apiladas por color.

Figura 48. Bodega. Autoria propia.
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Esta foto esta en el area de “produccion y bodega 1” es materia prima que llega la cual es
almacenada en estantes segin los estantes vayan estando disponibles, vemos que hay bolsas
abiertas en el suelo las cuales generan desorden y dificil acceso a las bolsas de materia prima que

estan ubicadas atrds de estas, ademas de eso se observa un cono en la parte suerior de la foto.

Figura 49. Area de tejido. Autorfa propia.
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En estos estantes se organizan los conos que se ponen en las maquinas para empezar su
produccion, se evidencia en los circulos rojos que se encuentran conos de un mismo color en
diferentes lugares, asi como en los tonos rosados, esto genera que quede conos solos de algun lote
haciendo que se pierda el cono o tenga que ponerse en produccion en algun momento en especifico
ya que entre pedidos de materia prima varian los tonos de los colores, ademas de eso tambien causa
demoras al momento de buscar algun cono ya que las tonalidades se mezclan y es mas dificil
percibirlos pues manejan gamas de colores muy similares.

En el circulo amarillo encontramos bolsas vacias las cuales contenian los conos de hilo, estas
quedan despcupadas y se almacenan en ese lugar, de igual forma estan ocupando mucho espacio

y dificulta la movilidad por esa zona.

Figura 50. Estantes del 4rea de tejido. Autoria propia.
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La foto que se ve a continuacion esta tomada en el area de produccion. En el circulo de color
rojo que se encuentra en la parte superior de la foto se evidencia conos de hilo los cuales no estan
cumpliendo alguna funcion dandole mala presencia al lugar y es material que podria ser
aprovechado en el proceso de produccion de algun otra maquina quizas.

En el circulo de la parte inferior vemos una tanda de 20 pafios de un color los cuales no hace
mucho acababan de ser producidos por la maquina y arrinconados por el operario, se complica con
los colores claros ya que al estar ubicados en el suelo en espera de los rematadores podria

ensuciarse causando demoras en los procesos.

Figura 51. Area de tejido. Autoria propia.
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Esta mdquina es una de las dos utilizadas en el proceso de recuperar el tejido que fue dafiado o
necesita un reproceso, en los circulos rojos de la parte inferior se evidencia conos de hilo los cuales
son producto de la segunda maquina que se utiliza en el reproceso, por ende, estos conos son ajenos
a la maquina en donde se encuentran, estdn ocupando un espacio que debe estar limpio pues la
maquina es mecdnica y el ponerlos o quitarlos en ese lugar puede generar un accidente si el

operario estd descuidado.

Figura 52. Area de Rehilado. Autoria propia.
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Esta maquina es la maquina 2/2 de las utilizadas en el reproceso de materia prima, su funcién
es enconar el hilo recuperado por la maquina 1/2 para de tal forma que la materia prima quede tal
cual como viene de fébrica, asi que, los conos evidenciados en los circulos rojos son productos de
la méaquina de la foto, en la parte superior de la foto vemos coémo estan los conos organizados en
una repisa, pero en la parte inferior vemos que estdn en el suelo puesto que la repisa se encuentra
llena y no hay espacio ahi para poner mas conos asi que se colocaron en el suelo dando mala

impresion y congestionando el panorama.

Figura 53. Area de Rehilado 2. Autoria propia.
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Cabe aclarar que los operarios estdn en su tiempo de receso después del almuerzo. Esta foto
proviene del drea de confeccion, podemos ver la variedad de pafios y piezas que se movilizan por
esta drea dia a dia, se ve en el circulo grande de color rojo la cantidad de pafios que estan apilados,
pues estos pueden caerse y generar una obstruccion del espacio por donde circulan los operarios o
haciendo que los operarios mismos tengan que pasar con cuidado de no empujarlas y hacer que se
caigan, al lado de esta estd un circulo roo en donde evidenciamos un montén pequeiio de retazos

de tejido, estos retazos deberian estar en la caneca donde se recolecta los retazos.

Figura 54. Area de Confeccién. Autorfa propia.
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Esta drea es en donde llegan las prendas desde remate 2, Aqui reposan listas para ser
vaporizadas. En esta drea vemos en el costado izquierdo de la foto que hay una caja de cartén la
cual no tiene ninguna funcién, solo estd esperando para ser sacada al reciclaje, mas atin asi estd
ocupando un espacio que debe estar libre ya que ahi se encuentran las bolsas de prendas.

En el muro de la ventana hay una botella que igualmente debe estar en el lugar de reciclaje, esta
botella se encuentra junto a un cono el cual debe ser ubicado en los estantes donde reposan los
conos para ir a produccion.

Por ultimo, en el circulo de la derecha hay dos costales con bolsas las cuales se utilizan para

tapar bultos o bolsas de pedidos, mds sin embargo deben estar mejor acomodadas ocupando el

menor espacio posible.

Figura 55. Area de planchado o vaporizado. Autoria propia.
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Esta foto es de la bodega en donde llegan las prendas ya terminadas, vemos en este caso que la
referencia presente en la foto se encuentra casi agotada. Los parales encerrados con los circulos
rojos hacen de division para las diferentes referencias. Estos parales estdn hechos con los mismos

conos en los que viene el hilo haciendo que estos sean inseguros o no tengan la suficiente rigidez.

Figura 56. Area de almacenamiento producto terminado. Autoria propia.

Link de Acceso a Base de Datos DashBoard:

https://docs.google.com/spreadsheets/d/1Bt1tG2vikokJInUObTBTIksu4Mnbf1XbYOc7dk21ilY/e

dit?usp=sharing




