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GLOSARIO

Celdas de trabajo: Es la formacion de grupos de maquinas y familias de partes.
En este proceso se agrupan las partes en familias a partir de las similitudes que
tienen estas en sus procesos de fabricacion y las maquinas se agrupan en celdas
siguiendo las similitudes en las piezas que en ellas se fabrican. Dicho proceso
puede realizarse de forma secuencial o simultanea para obtener las celdas de

manufactura (Moncayo, 2012).

Lean Manufacturing: Se entiende por Lean Manufacturing (en castellano
produccion ajustada), la persecuciéon de una mejora simultanea en todas las
métricas de funcionamiento en fabricacién mediante la eliminacion del desperdicio,
a través de proyectos que cambian la organizacion fisica del trabajo en la linea de
fabricacion, en la logistica y en el control de produccion a través de toda la cadena
de suministro, y en la forma en que se aplica el esfuerzo humano, tanto en las

tareas de produccion como en las de apoyo (Rajadell & Sanchez, 2010).

Productividad: Medida de la eficiencia econémica que resulta de la relacion entre
los recursos utilizados y la cantidad de productos o servicios elaborados
(Combeller, 1999).

Eficiencia: Consiste en la medicion de los esfuerzos requeridos para alcanzar los

objetivos, es decir se refiere a la utilizacion de los recursos.

Eficacia: Mide los resultados alcanzados en funcién de los objetivos que se han

propuesto (Fleitman, 2007).

SketchUp: Es una herramienta informatica que permite realizar modelos en 3D.

Jidoka: Es un principio organizativo que busca realizar productos con calidad y
planificar no solo las operaciones de la empresa sino las mismas instalaciones, de
tal manera que perimta que las personas no estén ligadas a las maquinas, sino
que estas sean libres de realizar su trabajo agregando valor a los prodcutos
(Galgano, 2004)



JIT: Se entiende por JIT (justo a tiempo en espafol) como una filosofia industrial,
que tiene como objetivo la eliminacion de todo lo que implique desperdicio en el
proceso de producciéon, es decir, todas aquellas actividades que no agreguen
valor, desde las compras hasta la distribucion (Hay, 1994).



RESUMEN

El presente trabajo de grado, tuvo como propdsito, identificar la situacién actual de
la empresa GR. CONFECCIONES, ubicada en la ciudad de Medellin, en cuanto a
su sistema de produccion, desde la organizacion misma de las operaciones y el
flujo de los productos hasta su distribucion en planta; a partir de la cual se plante6
una propuesta de mejora que abarcd un diseio de un sistema de produccion
modular, indicadores para hacer seguimiento a los cambios en su productividad, y
la implementaciéon de diferentes herramientas de la manufactura esbelta tales
como las 5S, el Justo a Tiempo, los sistemas Kanban y el Kaisen. Para lograr lo
planteado anteriormente, se hizo uso de los conocimientos adquiridos durante la
carrera, experiencias adquiridas al evidenciar el uso de estas herramientas en
companias lideres en TPM, la investigacion y aprendizaje de nuevos conceptos y
el uso de herramientas como Sketchup, lo cual, al integrarlo, permitid6 hacer una
propuesta completa y clara que podria ser utilizada por la empresa GR.
CONFECCIONES.
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INTRODUCCION

Hoy en dia la globalizacién hace que las empresas tengan que estar pensando en
continuos cambios para poder crecer y ser competitivos, uno de los aspectos mas
importantes en los cuales buscan mejorar es la productividad, lo cual puede

implicar cambios en sus procesos.

El objetivo del siguiente trabajo es disefiar en la empresa G.R CONFECCIONES,
un sistema de produccion moderno basado en celdas de trabajo con el fin de
aumentar la productividad. La idea surge a raiz de varios trabajos que se
realizaron a lo largo de la carrera y se visualizO que la empresa necesita un
cambio en su proceso puesto que actualmente el flujo del proceso no es el

adecuado.

Para la realizacion de este disefio se tuvieron en cuenta teorias como la filosofia
Justo a Tiempo, Kaizen, Kanban, 5’s, basados en los sistemas de produccion
modernos. Con base en estas teorias, y lo aprendido a lo largo de la carrera se
entréo a la toma de tiempos, se establecieron las operaciones del proceso para

poder organizar la planta de acuerdo a lo anterior.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disefar en la empresa G.R CONFECCIONES un sistema de produccion moderno,

basado en celdas de trabajo con el fin de aumentar la productividad.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

1.

Conocer en detalle y documentar mediante diagramas de procesos, el
proceso de produccion que se lleva a cabo en la empresa G.R
CONFECCIONES.

Identificar, analizar y documentar en que consiste la manufactura esbelta,
los beneficios que se obtienen al aplicarlo en una empresa y las
herramientas mas relevantes que le proporcionen a la empresa los

elementos necesarios para mejorar la productividad.

Disenar una alternativa en la disposicion y distribucion de espacios de
trabajo en la empresa G.R CONFECCIONES, aplicando los conceptos de
manufactura esbelta y los conocimientos adquiridos en la formacion

profesional como Ingenieras Industriales.

Proponer indicadores que permitan controlar la productividad de la

empresa.

12



1 MARCO TEORICO
1.1 SECTOR DE CONFECCIONES EN COLOMBIA

La industria de textiles y de prendas de vestir ha sido una fuente importante de
empleo manufacturero en casi todas las economias modernas, y es considerada
una de las fases criticas del proceso de industrializacion de los paises en via de
desarrollo (Serna & Jara , 2010). Segun la Encuesta Anual manufacturera
realizada en Colombia en el ano 2010 la cadena de textiles y confecciones
representaba el 16,6% total del empleo industrial y 6% de la produccion total

(Molina Guzman & Munera Barrera, 2012).

Colombia es un pais en el cual gran parte de su industria pertenece al sector de
confecciones, tanto en la parte de produccién de telas como en la realizacién de
prendas de vestir, a pesar de ser un sector realmente importante en la industria,
presenta muchas falencias ya que es un proceso en el cual gran parte de su
realizacion es manual, su tecnologia no es tan avanzada y sus modelos de
produccion no son totalmente eficientes, lo que desencadena que las empresas no

tengan una buena productividad.

Es importante reconocer que gran parte de las empresas de este sector en
Colombia, trabajan bajo la modalidad de maquilas. Este concepto consiste en la
subcontratacion por parte del proceso productivo, fuera de la empresa, sin que los
insumos intermedios cambien de propiedad (Organizacion de agroempresas y
asociatividad, 2006). Dicha subcontratacién es demandada por empresas mas
grandes y por lo tanto, se requieren también gran capacidad de produccion por
parte de las maquilas lo cual implica crecer en cuanto a recursos humanos (lo cual

implica fuentes de empleo) y en tecnologia.

Conociendo el contexto de este sector y los problemas que presenta en la
actualidad, se hace necesario desarrollar metodologias, herramientas vy

propuestas que ayuden a mejorar algunos de estos aspectos y hacer los procesos
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mas productivos, entendiendo este concepto como la relacion que existe entre la
produccion y el uso inteligente de los recursos humanos, materiales y financieros,
de tal manera que: se logren los objetivos institucionales, se mejore la calidad de
los productos y servicios al cliente, se fomente el desarrollo de los trabajadores y
se contribuya con beneficios econdmicos y ecologicos a la colectividad
(Combeller, 1999).

Con este objetivo se debe dar claridad sobre conceptos y herramientas que hacen
parte de los sistemas de produccién modernos, los cuales ayudan a las empresas

de hoy en dia a ser mas competitivas y estar al margen de las grandes empresas.

1.2 FILOSOFIA JUSTO A TIEMPO

El justo a tiempo (JIT por sus siglas en englés “Just In Time”) es una de las
herramientas anteriormente mencionadas, la cual le da el fundamento a toda la
teoria de Lean Manufacturing, nacié en Japon en la empresa Toyota por la vision
de dos personas, Toyoda y Taiichi Ohno. El propésito era eliminar los elementos
innecesarios que ocupaban espacio en la empresa, sobretodo en el area de

produccion, reduciendo asi costos y eliminando desperdicios.

El justo a tiempo es una filosofia industrial, que tiene como objetivo la eliminacién
de todo lo que implique desperdicio en el proceso de produccidn, es decir, todas
aquellas actividades que no agreguen valor, desde las compras hasta la
distribucion (Hay, 1994). Es un método de resoluciéon continua y forzada de
problemas que busca la reduccion del tiempo de produccién y del inventario, tanto
de producto terminado como de producto en proceso. El JIT proporciona un
excelente vehiculo para encontrar y eliminar problemas, porque éstos son faciles
de encontrar en un sistema que no se tiene sobrantes. Cuando se elimina el
inventario en exceso, los problemas de calidad, distribucion programacion y

proveedores se hacen evidentes de inmediato, lo cual permite tomar medidas de
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control inmediatas que reduzcan la cantidad de desperdicios y reprocesos.
(Render & Heizer, 2009)

El JIT es un conjunto de principios, herramientas y técnicas que permiten a una
compafia producir y entregar productos en cantidades pequenas, con tiempo de
produccion cortos, para ajustarse a las necesidades especificas de los clientes.

Simplemente, el JIT entrega la pieza correcta en el momento correcto.

El JIT significa eliminar, tanto como sea posible, el inventario utilizado para
proteger las operaciones contra los problemas que aparecen en la produccion. El
ideal de un flujo pieza a pieza es fabricar una unidad al ritmo de la demanda del
cliente o takt (palabra de raiz alemana que se refiere al ritmo). Usando pequefios
almacenes (eliminando la “red de seguridad”) los problemas como los defectos de
calidad seran inmediatamente visibles. Esto refuerza el jidoka, que interrumpe el
proceso de producciéon. Esto significa que los trabajadores deben resolver los

problemas inmediata y urgentemente para reanudar la produccion. (Liker J. , 2011)

El JIT es un ingrediente clave de las operaciones esbeltas y resulta
particularmente util cuando se desea apoyar estrategias de respuesta rapida y
bajo costo. Esta es una herramienta que suele generar ventaja competitiva.
(Render & Heizer, 2009)

Se tiene el concepto de que todas las herramientas para la gestion de la
fabricacion tienden a moverse dentro de un paquete de software, donde lo que
principalmente se hace es recoger datos, introducirlo al paquete informatico y el

programa arroja unos resultados los cuales son la base para tomar las acciones.

El justo a tiempo no funciona asi, esta herramienta se acciona principalmente por
el hecho de que la direccidbn se preocupe en crear un entorno correcto, tanto

estratégico como tactico, para conseguir una operacion eficaz.

El JIT es una filosofia que define la forma en que deberia gestionarse el sistema

de produccion. Esto significa que el JIT es un sistema mas nebuloso pero de
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mucho mayor alcance que otros sistemas, y por tanto es muy probable que la
puesta en practica del JIT comporte dificultades correspondientemente mayores.
En conclusion hay que invertir mucho mas tiempo en aspectos como la formacién

que en otros enfoques. (O'Grady, 1992)

Segun (O'Grady, 1992) el JIT como filosofia se fundamenta en cuatro objetivos o

pilares fundamentales que son:

1. Atacar los problemas fundamentales: En vez de tener que solucionar

continuamente problemas pequeios, los directivos de JIT se concentran en
atacar los problemas fundamentales y asi eliminar de raiz estos que
ocasionan los pequefios convirtiendo a la direccion mucho mas eficaz

2. Eliminar despilfarros: Esto abarca una amplia variedad de actividades pero

todas estan relacionadas con la erradicacion de las actividades que no
afiaden valor al producto.

3. En busca de la simplicidad: Los enfoques tradicionales para la gestion de la

fabricacion han intentado normalmente sobreponer algun tipo de control
complejo a la operacion compleja. ElI JIT intenta simplificar el
funcionamiento de la empresa utilizando programas de control simples para
controlar un sistema simplificado.

4. Establecer sistemas para identificar problemas: El JIT pone mucho mas

énfasis en que se utilicen sistemas que llamen la atenciéon hacia los
problemas. Un ejemplo es el sistema de arrastre/Kanban utilizado para el

control a nivel de fabrica y el control estadistico de la calidad.

La implementacion de la herramienta JIT segun (Nacional Financiera S.N.C, 2008)
se puede dividir en diferentes fases, la primera fase consiste en definir el por qué.
Todo dirigente que se asume la produccién JIT tiene que plantearse esta pregunta

basica:
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¢, De qué manera servira esto para convertir la produccion de esta empresa en una
estrategia que mejore nuestra posicion en el mercado? Esta primera fase
corresponde es la implantacidn del sistema, la empresa tiene que sefialar la razén
especifica por la cual se toma este proceso. En esta fase primero se realiza la

concientizacion y posteriormente la estrategia.

La Segunda Fase es la creacién de la estructura. En la organizacion entran en

juego cuatro protagonistas claves:

* El comité directivo
* Un facilitador
* Los grupos encargados de proyectos

* Los jefes de grupos de proyectos o lideres de proyecto

Finalmente la Tercera Fase es la puesta en marcha, en esta fase final el papel de
los directivos se modifica, aqui les corresponde guiar y no dirigir, facilitar y no
manipular; a medida que el personal de toda la organizacion va haciendo suyo el

esfuerzo, esta tercera fase comprende tres etapas:

* Proyectos piloto e implantacion de proyecto.
* (Capacidad y entrenamiento.

¢ Institucionalizacion.

En conclusion, la herramienta JIT permite optimizar los recursos actuales y trae
consigo ventajas como los son: la reduccion en el tiempo de produccion, aumento
de la productividad, reduce los costos de calidad, reduccion de inventario,

reduccion de tiempo de preparacion y reduccion de espacios.

Actualmente en las industrias se habla de mejorar la productividad vy

competitividad, sin tener en cuenta bases y conceptos que se deben adquirir antes
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de tomar acciones sobre los primeros dos conceptos, llegando asi a toma de

decisiones erroneas.

1.3 KAIZEN

Se debe tener en cuenta que la productividad y la competitividad siempre va de la
mano de la calidad y es por esto que se deben tener en cuenta herramientas que
ayuden a la empresa a mejorarla y conseguir asi el aumento la productividad y
competitividad. Una de estas herramientas es Kaizen la cual es un concepto

originario de Japoén la cual significa mejora continua.

El término Kaizen se usa para describir un proceso gerencial y una cultura
empresarial que ha llegado a significar mejoramiento continuo y gradual,
implementado mediante la participacion activa y compromiso de todos los
empleados de una compaiia en lo que dicha compafia hace y, mas
precisamente, en la forma como se realizan las actividades. Sin embargo no
significa solamente hacer mejor las cosas, también busca lograr resultados
especificos como la eliminacion de desperdicio (tiempo, dinero, materiales)
elevando la calidad de productos, servicio, relaciones, conducta personal,
manufactura, inventario y distribucién, generando asi clientes mas satisfechos.
(Wellington, 1997)

La metodologia Kaizen requiere la aportacion de todas las personas de la
empresa y sirve para aumentar su motivacion. Anima al trabajo en equipo y
ensena a sus integrantes a trabajar en la mejora de forma sistematica y ordenada,
evitando en todo momento la facil adopcion de la idea feliz o de la idea sugerida
por el “mas jefe”. A diferencia de lo que ocurre tradicionalmente en nuestras
empresas cuando tratamos de analizar un problema para introducir una mejora,
Kaizen aumenta el valor afadido mediante la supresion de desperdicios, en

japonés Muda, y no por forzar mejoras, es decir, la auténtica mejora consiste en
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sustituir desperdicio por valor anadido y no en comprimir el valor anadido al forzar

una determinada mejora. (Conesa, 2007)

Segun (Barnes, 1997) las acciones que hacen tangible la filosofia de Kaizen, es

decir sus principios, son diez:

Enfoque en el cliente.
Hacer mejoramientos en forma continua.
Reconocer los problemas abiertamente.
Promover la apertura.

Crear equipos de trabajo.

1
2
3
4
5
6. Manejar proyectos a través de equipos multifuncionales.
7. Estimular los procesos apropiados de relaciones.

8. Desarrollar la autodisciplina.

9. Informar a cada empleado.

1

0.Habilitar a cada empleado.

Para implantar el KAIZEN soélo se necesitan técnicas sencillas, convencionales,
como las siete herramientas del control de calidad (diagramas de Pareto,
diagramas de causa y efecto, histogramas, graficas de control, diagramas de
dispersion y hojas de comprobacion). Con frecuencia, todo lo que se necesita es

sentido comun. (Imai, 1996)

El Kaizen ofrece algo nuevo para todas las organizaciones y para la gente que se
encuentre involucrada en su interior y alrededor de éstas: una filosofia y una
estructura que les estimula a establecer en forma continua estandares de
desempefos mayores y a lograr nuevas metas en términos de la satisfaccion del

cliente, ventas y, finalmente, utilidades. (Cane, 1997)
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1.4 LAS5’S

Algunos de los factores que se hacen indispensables a la hora de generar
motivacion a un grupo de trabajo son las condiciones de orden y limpieza con las
que cuenta su lugar de trabajo, lo cual ayuda a una ejecucion mas sencilla y
eficiente de las diferentes actividades a realizar y al mismo tiempo garantiza la

reduccion de accidentes ocasionados por un espacio desorganizado.

Es por lo anterior que resulta de gran utilidad para las organizaciones de todo tipo
la implementacion de la metodologia de las 5S, ya que permite la deteccion de
anomalias en el puesto de trabajo mediante actividades de orden y limpieza, las
cuales, por su sencillez permiten la participacion de todos los individuos de la
organizacion, mejorado asi el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y

equipos y la productividad. (Sacristan, 2005).

También se entiende por 5S como un sistema para reducir el desperdicio y
optimizar la productividad, mediante el mantenimiento de un lugar de trabajo
organizado y haciendo uso de sefales visuales para lograr mejores resultados.
Este término se refiere a cinco pasos (Clasificar, Ordenar, Limpiar, Estandarizar y
sostener). La metodologia de las 5S es implementada para mantener los
materiales cerca al puesto de trabajo para facilitar las operaciones con la menor

cantidad de desperdicio posible. (Lista International Corporation)

Segun el modelo de produccion de TOYOTA, los ocho desperdicios que no
generan valor agregado a la compania y que las 5S contribuyen a reducir o
eliminar son: la sobreproduccion, las esperas, el transporte innecesario, el
procesamiento excesivo, el exceso de inventario, los movimientos innecesarios,

los defectos y la creatividad del empleado desaprovechada (Liker J. K., 2010).

Teniendo en cuenta lo anterior, se hace necesario conocer en que consiste cada

una de las “S” anteriormente mencionadas:
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Seiri (Clasificar): Se busca clasificar todo aquello que no sirve de los que
si sirve y establece normas en la organizacion que permitan trabajar en los
equipos 0 maquinas sin sobresaltos.

Seiton (Ordenar): Lo que no sirve se tira, y se establecen normas de orden
para cada cosa “un lugar para cada cosa, cada cosa en su lugar’ dichas
normas deben ser visibles para todos, lo cual ayudara a que en el futuro se
pueda practicar la mejora de forma permanente.

Seiso (Limpiar): Se busca realizar la limpieza inicial con la finalidad de que
el operador y todos los integrantes de la organizacion se identifiquen con su
puesto de trabajo y maquinas o equipos que tenga asignados. Es decir, se
trata de ensefar a cada persona como son sus maquinas O equipos por
dentro, e indicarle donde estan los focos de suciedad en su lugar de
trabajo.

Seiketsu (Estandarizar): Busca establecer los estandares de limpieza, a
través de controles visuales y normas sencillas y visibles que permitan
identificar facilmente situaciones de anormalidad para que sean
solucionadas a mayor brevedad.

Shitsuke (Sostener): Consiste en realizar auto inspeccion de manera
cotidiana, para revisar como ésta la organizacion y establecer medidas que
mejoren los estandares de las actividades realizadas anteriormente, con el
in de aumentar la fiabilidad de los medios y el buen funcionamiento de los
equipos de oficinas. Es decir, actuar con rigurosidad y responsabilidad para
mantener el nivel de referencia alcanzado, entrenando a todos para
continuar la implementacion de esta metodologia con disciplina y

autonomia (Sacristan, 2005)

21



Fuente: Elaboracién propia basada en (Lista International Corporation)

Tabla 1. Importancia y solucion de las 5’s

PILAR

IMPORTANCIA

¢ QUE SOLUCIONA?

Clasificar

-Recursos como el tiempo, el dinero, Ia|
energia entre otro pueden ser usados mas|
eficientemente
-Reduce problemas y molestias en el flujo de
trabajo

-Mejora la
trabajadores

comunicacion  entre  los]|

-Incrementa la calidad de los productos

-Aumenta la productividad

-La congestion en la fabrica

-Almacenamiento de elementos
innecesarios

-Tiempo perdido buscando
partes o elementos

-Problemas de produccién
escondidos por altos inventarios

Ordenar

-Elimina muchos tipos de pérdidas
incluyendo: Tiempos de busqueda,
desperdicio por la dificultad regresando items,
desperdicio por la dificultad de usar equipos

-Desperdicios de movimientos
-Desperdicio de energia humana

-Desperdicio de inventario en
exceso

-Desperdicio por
defectuosos
-Desperdicio por condiciones
inseguras

productos

Limpiar

-El lugar de trabajo se torna en un lugan
limpio donde todos pueden disfrutar de su
trabajo

-Mantiene los elementos en perfectas
condiciones para ser usadas cuan sean
necesarias

-Falta de moral
ineficiente

y trabajo

-Pérdidas ocultas

-Lesiones y accidentes
-Defectos a causa de maquinas
y equipos sin mantenimiento

Estandarizar

-Asegura las condiciones para que los
equipos no se deterioren y vuelvan al estadog
anterior, ademas facilita la aplicacién de los
tres primeros pilares

-Que los equipo regresen a las|
condiciones anteriores de
deterioro

-Areas de trabajo sucias Y|
desordenadas

-Equipos localizados en lugares
peligrosos

-Resultados de baja moral por|
puestos de trabajo desordenados
y sucios.

Sostener

-Llevar a cabo el plan de accion trae grandes|
consecuencias

-Acumulacion de articulos

innecesarios

-Los elementos no son devueltos
a los lugares designados

-Suciedad de los equipos
-Elementos ubicados
peligrosamente
-Lugares de trabajo sucios Y
desordenados
-Baja moral y trabajo ineficiente
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1.5 KANBAN

Finalmente otra herramienta del Lean Manufacturing que contribuyen a mejorar la
productividad de las organizaciones es el control visual, este es cualquier
dispositivo de comunicacién en el ambiente de trabajo que informa como deberia
hacerse un trabajo y si este esta presentando desviaciones del estandar, ademas
ayuda a los trabajadores a medir su desempefo. En un sentido mas amplio, el
control visual se refiere al disefio de la informacion justo a tiempo de todo tipo para
asegurar la ejecucion rapida y apropiada de las operaciones y procesos (Liker J.
K., 2010).

Para el caso particular que se esta estudiando, es de importancia considerar el
uso de la herramienta de control visual llamada Kanban , la cual es una
herramienta originada dentro del sistema de produccion de Toyota para gestionar
el flujo de la produccion y de los materiales en un proceso productivo con Justo A
Tiempo (JIT).

El kanban consiste en balancear el flujo de la produccion mediante la senalizacién
de algunos puntos de la produccion, so6lo cuando la siguiente operacion en el
proceso ha comenzado a trabajar en la unidad o lote producido previamente; de
esta manera, los materiales son jalonados a lo largo del proceso
sincronizadamente durante todas las operaciones. En muchas ocasiones, las
sefales que se utilizan para el kanban resultan siendo lugares predeterminados
donde se contienen los productos en proceso o tarjetas de control visual que
indican como se debe mover el flujo de los materiales en la produccion y de esta
manera, proveer los materiales en la correcta cantidad y en el momento indicado
para cumplir asi con el flujo pieza a pieza que es primordial en los sistemas Lean.
En otras palabras, el kanban es un sistema de reorden, en cada parte del proceso
u operacion que indica a quien surte cada una, cuando es necesario mas material

o partes para continuar con el proceso (Cimorelli, 2013).
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2 DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

2.1 IDENTIFICACION Y CARACTERISTICAS DE LA EMPRESA

Situacion de la empresa: ACTIVA

ICI: 1700248776600000

NIT: 9004067622

D-U-N-S®: 882046390

Matricula Mercantil: 2144142612-21

Razén Social: GR CONFECCIONES S A S

Direccion Actual: CARRERA 50 32 93 LOCAL 202, MEDELLIN,
ANTIOQUIA

Teléfono: (4)2624472

Forma Juridica: SOCIEDAD POR ACCIONES SIMPLIFICADA

Fecha Constitucion: 07/01/2011

Fecha Inicio Actividad: 07/01/2011

Fecha Vigencia: 31/12/9999

Camara Registro Actual: C.C. MEDELLIN

Empleados Fijos: 24

Actividad CIIU: D181000 - Confeccion de prendas de vestir,
excepto prendas de piel

Cadigo Actividad: 1810

Objeto Social: CONFECCION DE TODO TIPO DE PRENDAS

DE VESTIR
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2.2 DEFINICION DE LA ACTIVIDAD ECONOMICA

GR CONFECCIONES S.A.S es una empresa dedicada a la confeccidén de prendas
de vestir, especificamente camisetas tipo polo y esporadicamente otro tipo de

referencias.

Esta clasificada como una empresa de clase de riesgo Il, identificada con el
codigo 2-1810 de acuerdo al Decreto 1607 de julio 31 de 2002, por el cual se
modifica la tabla de clasificacion de actividades econdmicas para el Sistema

General de Riesgos Profesionales.

2.3 RESENA HISTORICA

GR CONFECCIONES es una empresa que surgid de otra sociedad, llamada
CREACIONES PAQUIRO S.A, en el afo 2010 a su propietario Gonzalo Alberto
Rojas a raiz de ver una oportunidad potencial en el negocio de confecciones,
especificamente en la parte de maquiladora y se constituy6 el dia siete de enero
del dos mil once (07/01/2011), luego establecié una relacion comercial con la
empresa CHEVIGNON, en la cual llegaron a un acuerdo de exclusividad para
maquilarle las camisetas tipo polo y desde entonces esta ha venido trabajando con

esta empresa.

2.4 MISION

GR CONFECCIONES SAS fue fundada en el afio 2011 en la ciudad de Medellin,
Colombia, con el animo de producir prendas de vestir exteriores bajo los mas altos

estandares de calidad y cumplimiento que requieren nuestros clientes.

Contamos con una planta de produccion moderna que nos permite dar una rapida
respuesta a lotes de diversos tamanos y un efectivo aseguramiento de la calidad

que nos permite satisfacer los requerimientos mas exigentes de nuestros clientes.
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Somos una empresa comprometida con nuestro pais, nuestros empleados,

nuestros clientes y proveedores.
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3 CONTEXTO DE LA EMPRESA

GR CONFECCIONES es una empresa que maquila camisetas tipo polo, su
tamafno es pequefio, ya que solo tiene una linea de produccion y sus areas
auxiliares no son de un tamafo considerable, sin embargo complementan el
proceso realizado en la linea principal, estas zonas son: zona de costura, zona de
terminacién, zona de planchado y empaque. Por lo tanto se decidio intervenir en la

totalidad de los procesos de la empresa.

Los principales problemas que se evidencian en esta empresa son recorridos
retorcidos, mal manejo de materiales, capacidad ociosa, espacios mal utilizados,
mala sefalizacion y no cuenta con un sistema de almacenamiento de materia

prima, producto en proceso y producto terminado.

A continuacién se separaran los factores que se deben de tener en cuenta a la
hora de realizar una distribucion en planta y poder mostrar las problematicas que

presenta actualmente la empresa.
* Factor Mano de obra

G.R CONFECCIONES actualmente tiene 24 trabajadores, distribuidos de la

siguiente manera:

v' 15 operarias de maquina, que operan maquina plana, fileteadora, dos
agujas, botonadora, entre otras.

2 operarias en zona de plancha.

3 inspectoras que pulen el terminado de la prenda.

1 patinadora, la cual reabastece de producto en proceso a las maquinas.

ANERNEENERN

2 trabajadores encargados de empacar y etiquetar la prenda terminada,
ademas son los encargados del manejo de bodega, y otras actividades
auxiliares (oficios varios).

v' 1 gerente y duefio de la empresa.
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* Factor Maquinaria

La capacidad maxima en maquinas que posee la empresa es de 28, pero
actualmente solo se utilizan 16 de ellas. Las 12 maquinas restantes se encuentran
hacinadas a un costado de la planta, sin uso, en parte por falta de una demanda
mas grande por parte del cliente y también porque no se encuentra el personal

capacitado, para operarlas.

Lo que muestra lo anterior es que la empresa cuenta con una alta capacidad
ociosa, la cual le representa a la empresa un alto costo financiero puesto que la
maquinaria no utilizada requiere mantenimiento, se deterioran, y posiblemente

mas adelante queden obsoletas antes de generar alguna utilidad a la empresa.

Quizas la principal razén por la que no se utiliza el 100% de la capacidad instalada
de la empresa es la falta de planeacién, un deficiente estudio de mercado y
falencias en las proyecciones de ventas, ya que se dedica a atender un unico

cliente, con la idea de fidelizaciéon al mismo.

Asi como en la actualidad se trata de inculcar una politica de cero inventarios para
las empresas, igual se debe hacer con los activos fijos, puesto que un activo que
no se requiere representa un doble costo para la empresa; primero se requiere
invertir recursos en su adquisicidn, y en segundo lugar, se requiere hacerle un

mantenimiento constante.

Tener activos fijos innecesarios representa un costo financiero importante ya que
se conoce que estos son financiados por el duefio de la organizacion, o las

utilidades generadas por la misma empresa o por pasivos externos (créditos).

Para evitar esta capacidad ociosa el duefio de G.R CONFECCIONES debe
determinar con exactitud cuales son los requerimientos de su empresa tanto en
activos fijos como en capital de trabajo, para asi invertir en su empresa lo justo, y
cualquier otro recurso que exceda los requerimientos de su empresa, puede

invertirlo en otro proyecto en el cual puede aprovechar el 100% de su capacidad o
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al menos tratar de recuperar parte de la inversion con la venta de la maquinaria

inutilizada.

llustracion 1. Maquinas inutilizadas

Fuente: Elaboracién propia

* Factor materiales
Para la elaboracion de las camisetas, son necesarios los siguientes materiales:

Hilos

Piezas de tela cortadas
Botones

Marquillas

Agujas

Etiquetas

N N N N N IR

Material de empaque (bolsas, pegantes, plastiflechas, sticker)

Vale aclarar que los unicos materiales en los cuales la empresa incurre en costos,
son los hilos y las agujas ya que los demas son proporcionados por el cliente,

segun la referencia.
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Dentro de este factor, el problema que presenta la empresa subyace en el hecho
de que el cliente envia los materiales en ocasiones antes de lo pactado, ocupando
espacio con el cual no se cuenta y provocando un almacenamiento innecesario y
un flujo de material muy alto; en otras ocasiones el cliente manda algunos
materiales mas tarde de lo pactado generando que la empresa se vea corta con el

tiempo de entrega y que sea imposible terminar el lote en el tiempo pactado.

¢ Factor movimiento

I PLANCHA
h,

ENIPAQUI

—— = => h

P o=meo

=

I zZo-oronpz

llustracion 2. Recorrido del producto en proceso

Fuente: Elaboracién propia

Hay que tener en cuenta que la imagen muestra el flujo normal de la elaboracién
de una camiseta, ya que en diario de la empresa en ocasiones sucede que en la
zona de pulida se encuentran imperfectos que tienen que ser desplazados de
nuevo a la zona de maquina para ser reprocesados, lo que causa
desplazamientos retorcidos y retrasos en el flujo normal que realiza la prenda de
vestir, ademas de que las maquinas estan distribuidas en forma lineal, pero el flujo
del proceso no es asi y quien comunica el subproceso uno con el dos es la

patinadora, generando movimientos retorcidos y demoras en el proceso.
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Ademas, otro problema grande se debe al hecho de que al no tener un espacio
destinado al almacenamiento de producto en proceso, frecuentemente se ven
obligados a distribuir el mismo en los espacios que estén libres dentro del local, lo
que provoca que al ser requerido el producto en proceso, se realicen mas
movimientos innecesarios. También el hecho de que el personal que tiene
autoridad para la toma de decisiones dentro del proceso (patinadora), en
ocasiones no cumple con la secuencia de este, a causa de embotellamientos
dentro de la linea de produccion generado por el personal de maquinas, las cuales

no trabajan al 100%, causando que el flujo del proceso no sea continuo.

-

4

e

llustracion 3. Espacios aleatorios de almacenamiento

Fuente: Elaboracién propia
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llustracion 4. Espacios aleatorios de almacenamiento producto en proceso y
materia prima

Fuente: Elaboracién propia
¢ Factor servicios auxiliares:

Cuenta con dos bafios (uno para operarios y otro para la gerencia) y ademas
cuenta con una cocina, un vistiere con lockers y un espacio de comedor en el cual

consumen sus alimentos en la hora del desayuno y la hora del almuerzo.

El mayor problema con los servicios auxiliares, es que en ocasiones por la mala
distribucion de espacios, son utilizados como puestos temporales de
almacenamiento e incluso como zonas de trabajo. Esto es inaceptable ya que
esos espacios son especificamente para sus fines, y no cumplen
ergondmicamente con las normas basicas de cultura en el trabajo y seguridad

ocupacional.
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llustracion 5. Utilizaciéon de cocina como almacenamiento y area de
manufactura

Fuente: Elaboracién propia

* Factor espera y almacenamientos temporales

La empresa tiene un problema en este sentido ya que no cuenta con un espacio
destinado para almacenar la materia prima, el producto en proceso y el producto
terminado, lo cual congestiona los espacios para desplazarse y genera retrasos a

la hora de mover los requerimientos de materiales.

Lo que realiza la empresa entorno al almacenamiento es una ubicacion aleatoria
sin lugares definidos, generada por columnas de producto en proceso y producto
terminado que se evidencia a lo largo del local, incluso entre los mismas operarias
del lugar, esto dificulta los recorridos, haciendo que sea deficiente la produccion y
se generen retrasos a la hora de ir al lugar requerido, generando tiempos muertos

en la produccion.
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Sin embargo si cuenta con un lugar para almacenar los hilos, y un pequefo

estante, el cual es insuficiente por el poco espacio de este.

llustracion 6. Almacenamiento de hilos

Fuente: Elaboracién propia

llustracion 7. Almacenamiento de Materia Prima y Producto en Proceso

Fuente: Elaboracién propia
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llustracion 8. Columnas de Materia prima y producto en proceso

Fuente: Elaboracion propia

Actualmente G.R CONFECCIONES opera con una distribucion en linea pero el
flujo de su proceso no se cumple asi, las maquinas estan posicionadas una al lado
de la otra, pero el proceso no continua asi sino que puede pasar de la maquina 1 a
la 7 y la patinadora es quien debe comunicar dicho proceso retrasandolo y
haciendo mas demorado, ya que tiene que mirar el tipo de referencia que se esta
haciendo y el tallaje para darle los suplementos necesarios y que la operaria

pueda realizar el proceso.

Cuando se comenzd la investigacién se recopilaron varios datos y con estos se
pudo realizar el flujograma que se tiene actualmente el cual se presenta a
continuacion. El flujograma muestra el proceso que la empresa debe de llevar con
la prenda. El problema principal radica en que el flujo del proceso no es continuo y

tiene muchos recorridos retorcidos.
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llustracion 9.

Flujograma del proceso actual en la empresa

Fuente: Elaboracion propia
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Para poder conocer en detalle y poder documentar el proceso, se tuvo que tomar
tiempos de cada operacidon para poder normalizarlo. La toma de datos se realizo
con base en el anexo 1 (documentacion de un proceso), y a cada operacion se le

calculo el tiempo estandar asi:

(PROMEDIO DE TIEMPOS) » (PROMEDIO DE CALIFICACION)

SUBTOTAL1 =
60

SUBTOTAL 2 = SUBTOTAL 1+ (SUBTOTAL 1 x MISCELANEOS)
SUBTOTAL 3 = SUBTOTAL 2 + (SUBTOTAL 2 x SUPLEMENTOS CONSTANTES)

TIEMPO ESTANDAR = SUBTOTAL 3 + (SUBTOTAL 3 x SUPLEMENTOS VARIABLES)

Se tomaron aproximadamente 30 datos de cada operacion. El dato de miscelaneo
se consider6 del 3% ya que de acuerdo a la teoria se plantean los miscelaneos de
1% al 5% siendo el 1% donde no se presentan grandes problemas en el proceso y
5% cuando se presentan muchos imprevistos. Los datos de suplementos variables
y suplementos constantes se tomaron de acuerdo al anexo 2 (tabla de
suplementos) los cuales fueron analizados con la gerencia de la empresa y se
tomaron de acuerdo a la consideracion del gerente. El porcentaje de miscelaneos,
suplementos constantes y suplementos variables se consideraron iguales para

todas las operaciones.

Tabla 2. Porcentajes miscelaneos, suplementos contantes y suplementos
variables

Fuente: Elaboracién propia

MISCELANEOS 3%
SUP. CONSTANTES 11%
SUP. VARIABLES 23%
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A continuacién se muestra la tabla 3 con los tiempos estandar de cada operacion,
para calcular finalmente el total de tiempo para confeccionar una camisa tipo polo.
En el anexo 3 (Resumen de tiempos estandar), se puede ver en detalle la

obtencion de los tiempos estandar.

Tabla 3. Listado de operaciones

Fuente: Elaboracién propia

OPERACIONES TIEMPO (MINUTOS) MAQUINA
Marcar frentes 0,398 MANUAL
Medir y cortar pufios 0,197 MANUAL
Medir y cortar sesgo 0,306 MANUAL
Marcar banda 1,025 MANUAL
Marcar para boton 0,528 MANUAL
Prehormar sesgo 0,530 PLANCHA
Dobladillar banda 0,559 PLANA
Asentar banda 0,686 PLANA
Embandar cuello 1,284 PLANA
Asentar cuello 0,903 PLANA
Pegar puno 1,105 FILETEADORA
Asentar pufio 0,977 RECUBRIDORA
Pegar perilla 1,160 PLANA
Asentar perilla 1 1,554 PLANA
Asentar perilla 2 2,329 PLANA
Hacer caja de perilla 1,739 PLANA
Dobladillar ruedos 1,054 RECUBRIDORA
Pegar marquilla talla 1,953 PLANA
Unir hombros 0,423 FILETEADORA
Asentar hombros 0,617 PLANA
Pegar hiladilla 1,140 PLANA
Pegar mangas 0,685 FILETEADORA
Asentar mangas 1,210 RECUBRIDORA
Cerrar y asentar costados 1,922 FILETEADORA
Pegar cuellos 1,963 PLANA
Asentar cuello 0,934 PLANA
Hacer atraque y telovi 2,753 PLANA
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Presillar 0,377 PRESILLADORA
Ojalar 0,269 OJALADORA
Pegar marquilla 0,691 PLANA
Pegar marquilla lavado 0,600 PLANA
Pegar boton a marquilla 0,532 PLANA
Botonar 0,918 BOTONADORA
Revisar y pulir 1,629 MANUAL
Plancha 1,635 PLANCHA
Doblar 0,737 MANUAL
Tiquetear 0,210 MANUAL
Empacar 1,004 MANUAL
TOTAL 38,536

La demanda en promedio son 7.000 unidades mensuales, la empresa G.R
CONFECCIONES posee una capacidad instalada de 11.200 unidades mensuales
con todas sus maquinas en funcionamiento (28 maquinas), sin embargo en la
actualidad solo estan activas 16 maquinas, con lo cual la capacidad instalada
desciende a 7.000 unidades mensuales, es decir, solo puede suplir estrictamente

la demanda requerida.

El inicio del proceso depende fundamentalmente del cliente y proveedor, él envia
la materia prima, excepto los hilos, con las especificaciones de cémo debe quedar
la camisa para que la empresa ya pueda almacenar y poder comenzar a procesar
el producto. La empresa almacena toda la materia prima en estanterias o en
lugares designados dentro de la planta, procede a contar la cantidad de cada uno

de las partes que le llegaron y revisan que estén completas.

Luego pasa al proceso donde se reparten las partes, las que deben ser marcadas
pasan a marcacion, y las que se pueden comenzar a operar se pasan a las
respectivas maquinas, la patinadora es quien comunica cada una de las partes y
sabe en qué maquina se esta haciendo cada subproceso, es ella quien dota a las

operarias de hilo, de prendas, de agujas y demas suplementos necesarios para
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realizar la camisa. En cada puesto de trabajo se colocan de a 20 camisas

aproximadamente y esta siempre con producto en proceso.

Cuando una camisa pasa por todo el proceso y esta lista para la terminacion se
reune con otras y pasa a pulida, plancha y empaque. Alli es donde se realiza la
mayor inspeccion visual de la camisa para que no sea devuelta por el cliente, si

tiene imperfeccion debe ser devuelta a la parte del proceso donde presenta fallas.
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4 PROPUESTA EN LA DISTRIBUCION DE LA PLANTA

Con el fin de mejorar aspectos del proceso de produccién que afectan la
productividad misma de la empresa, se plantea la siguiente propuesta, la cual, con
su implementaciéon ayudaria a que la organizacién haga un uso eficiente de sus

recursos, y de esta manera, aumentar su competitividad.

Tal como se ha mostrado en el presente trabajo, el principal objetivo de la
manufactura esbelta es la eliminacion de desperdicios, entendiendo estos como
cualquier elemento u operacién que no agregue valor al producto final. Es por esto
que la identificacion de los desperdicios de la empresa GR CONFECCIONES es el
punto de partida para proponer soluciones mediante las herramientas del Lean
Manufacturing mencionadas con anterioridad. Dichos desperdicios se percibieron
y analizaron con observaciones y tomas de datos en la empresa, encontrando que

los que generan un mayor impacto a la situacién actual de la empresa son:

1. Movimientos innecesarios: Esta pérdida se presenta en el flujo de los
materiales como tal, tanto de materias primas, producto en proceso y
producto terminado, siendo la etapa de producto en proceso la mas larga y
las mas alarmante, ya que la distribucion de la planta, que presenta
actualmente la empresa es una “linea de produccion”, sin embargo las
operaciones que se realizan en esta linea no estan distribuidas de esta
manera, lo cual provoca que el material en proceso (las prendas) no tengan
un flujo continuo sino cadtico y zigzagueante, lo cual implica movimientos
innecesarios no solo de los materiales sino del personal que debe realizar
dichos recorridos continuamente para mantener cada puesto de trabajo

surtido.

2. Esperas: Es evidente, al dar un vistazo a la produccion en la empresa GR

CONFECCIONES, que una misma prenda permanece gran parte del
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tiempo esperando a ser modificada y llevada a través del proceso, es decir,
no se sigue un flujo continuo a la pieza sino que las prendas deben esperar
largos lapsos de tiempo en cada operacion para que se le agregue valor a
dicha prenda, lo cual representa un gran desperdicio, ya que este tiempo de
espera es notablemente mayor al que se demora la operacion misma sobre

cada prenda.

3. Exceso de inventario: Unido a la pérdida anterior esta el exceso de
inventario, ya que la cantidad de prendas que esperan en cada operacion
es aproximadamente 20, lo cual representa una gran cantidad de inventario
de material en proceso en cada una de las operaciones de produccion. Esto
puede variar dependiendo de la velocidad con la que la patinadora dote

cada maquina de producto en proceso.

Es por lo anterior que se plantean una serie de pasos a seguir en la busqueda de
una produccidn Lean, encaminada al aumento de la productividad y a la

eliminacion del desperdicio.

Paso 1

En primer lugar, se plantea que para una operacion segura, eficiente y de calidad,
se debe garantizar que se cumpla con los parametros basicos de limpieza y orden
en el lugar de trabajo. Es por esto, que como primer paso se plantea la

implementacion de las 58S.

Tal como se explicd anteriormente, las 5S es una metodologia Japonesa, que
ayuda a detectar anormalidades en el puesto de trabajo y a la disminucidon de
desperdicio mediante el uso de sefales visuales, lo anterior se logra con la
aplicacién de cinco pasos: Seiri (Clasificar), Seiton (Ordenar), Seiso (Limpiar),

Seiketsu (Estandarizar), Shitsuke (Sostener).
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Para identificar si la organizacion tiene la necesidad de implementar la
metodologia de las 5S se debe hacer la siguientes preguntas y responderlas con

total sinceridad.

1. Nos vemos obligados a dedicar una jornada a limpiar cada cierto tiempo en
vez de trabajar normalmente?

2. Esta aprovechado el espacio en talleres/oficinas al maximo de manera
eficaz y racional?

3. Disponemos del material/lherramientas/documentacién necesarios para
desarrollar el trabajo cotidiano?

4. Se encuentra cualquier herramienta/documento con rapidez y sin necesidad
de desplazarnos del puesto de trabajo?

5. Observamos que ciertos documentos/ Herramientas estan ubicados o que

algun equipo/maquina no funciona correctamente?

En funciéon de las respuestas y reflexiones que se tengan de las cuestiones
anteriores, se puede tomar la decisién de aplicar o no un programa de las 5S, lo
cual se puede hacer comenzando con un area/taller/oficina piloto y posteriormente
extendiéndola a toda la organizacidén. La anterior decision debe contar con un

firme convencimiento por parte de la organizacion (Sacristan, 2005)

Teniendo en mente lo anterior y viendo la necesidad de la implementacion de la
metodologia de las 5S se debe proceder a generar un plan de accion que incluya

cada uno de los pilares o pasos de las 5S asi:
1. Clasificar: asegurarse de revisar las piezas y de guardar uUnicamente

aquello que verdaderamente se va a utilizar en cada uno de los puestos de

trabajo, y todo aquello que no se va a utilizar debe ser eliminado.
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De esta manera se puede establecer una guia para esta clasificacion, asi,

aquellos elementos que se usan todos los dias varias veces, pueden ser

ubicados en el puesto de trabajo. Aquellos elementos que tienen un uso

semanal o mensual pueden ser archivados ordenadamente cerca del

puesto de trabajo. Por otra parte, aquellos elementos que su uso es anual o

esporadico, dependiendo de su impacto e importancia en la empresa, se

recomienda prescindir de este, por lo que podria considerarse la opcion de

tercerizar este servicio.

Para esta parte se puede seguir la siguiente guia, para poder clasificar:

OBJETOS
NECESARIOS

OBJETOS DANADOS

Y

OBJETOS
OBSOLETOS

{SON S

 rman )

REPARARLOS

Y

NECESARIOS?

NO

OBJETOS DE MAS

Y

SEPARARLOS

Y

" /4&5 PAR

4 ALGUIEN MAS?

DONAR
TRANSFERIR
VENDER

llustracion 10. Diagrama de flujo para clasificar

Fuente: Elaboracién propia basada en (AGUDELO, 2013)
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2. Ordenar: Establecer claramente “Un sitio para cada cosa y cada cosa en
su sitio” lo cual puede hacerse con ayudas visuales tales como etiquetas

que especifiquen el lugar adecuado para cada elemento.

Para este paso, se propone que no solo en el puesto de trabajo, sino en
todos los lugares de la empresa hacer una demarcacion adecuada para
cada elemento, y de esta manera asegurar el orden y ubicacion correcta de
cada objeto, de tal forma que todas las personas que hacen parte o visitan
la empresa tengan clara la ubicacién de cada elemento. Se propone una
demarcacion como se muestra a continuacion, la cual se debe extender a
cada espacio de la empresa, es decir, todos y cada uno de los puestos de
trabajo, zonas de almacenamiento, ubicacion de elementos sobre el suelo

etc.

llustracion 11. Puesto de trabajo actual

Fuente: Elaboracién propia
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llustracion 12. Propuesta de demarcacion de elementos para 5S en puestos
de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

3. Limpiar: Consiste en identificar los focos de suciedad de cada puesto de
trabajo, maquina o equipo; el proceso de limpieza en muchas ocasiones
actua como una forma de inspeccion que expone las anomalias y las
condiciones previas a una averia que puedan dafar la calidad o causar el

fallo de la maquina.

Para este caso especifico se debe analizar en cada maquina puntos criticos
en los cuales se acumulen lanas, hilos, grasas etc., a partir de los cuales se
genere un cronograma de mantenimiento y limpieza para controlar y/o
eliminar dichos focos y asegurar el correcto funcionamiento de los equipos
y la calidad de los productos. Esto lo puede hacer e implementar cada
operaria en su puesto de trabajo, se puede hacer un recuento semanal de
que es lo que genera mayor suciedad e ir identificando dichos focos que

puedan afectar las maquinas.

4. Estandarizar: En esta etapa se deben desarrollar sistemas vy

procedimientos para mantener y controla las anteriores S, es decir,
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establecer normas de orden y limpieza, se deben de conocer claramente
cuales son el porqué del lugar sucio y el cdmo lo voy a atacar, ademas que
deben tener en cuenta que se deben de comprometer con el cuidado de la
prenda como su lugar de trabajo, esto basado en las normas vy

procedimientos que se plantearon anteriormente.

Se propone establecer responsables de cada area para limpiar el suelo
donde se generan residuos del mismo proceso y con esto establecer un
método de limpieza el cual determine la frecuencia de la misma. Ademas de
que estos responsables puedan supervisar en ese instante que puestos de

trabajo no estan cumpliendo con las 5’s y €l porque.

Para dichas normas o procedimientos pueden programarse auditorias
internas, en las cuales se verifique que se estan cumpliendo con los
parametros de orden y limpieza establecidos anteriormente. Estas
auditorias, en general, constan de una lista de chequeo con el fin de
evaluar la limpieza, los resultados de esta auditoria deben ser visibles en
toda la empresa para generar motivaciéon y compromiso de mantener estas
actividades (Rajadell & Sanchez, 2010).

Para dichas auditorias se cre6 un formato el cual se puede ver en el anexo
4, que debe ser diligenciado al momento de realizarlas para ver como se
esta sosteniendo la cultura de las 5°S, esto lo puede hacer el responsable
de cada area y se debe de guardar para poder tomar acciones correctivas y

de mejora.

Sostener: Consta en adquirir la autodisciplina de mantener el sitio de
trabajo en 6ptimas condiciones. Este paso depende mas de la formacion
que se le brinde al personal, ya que de esta depende que las personas

tengan sentido de pertenencia hacia su empresa, y estén comprometidas y
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motivadas no solo a mejorar la productividad sino su labor como tal. (Liker
J. K., 2010).

Se propone realizar capacitaciones ya sea con sensibilizacion visual o con
reuniones esporadicas donde se le recuerde al personal los beneficios que
traen mantener esta cultura y aplicarla no solo en el trabajo sino también

que puede ser aplicada en la vida personal de cada empleado.

Paso 2

Como segundo paso para mejorar la productividad en la empresa GR
CONFECCIONES, se debe asegurar que el flujo de las actividades y por lo tanto
de las prendas o material en proceso, sean adecuados y se disminuya tanto como
sea posible los desperdicios en cuanto a los recorridos innecesarios mencionados
anteriormente. Para lograrlo, se realiz6 una modificacién en la distribucion de
planta de la empresa, donde se pretende pasar de operar en una linea de
produccion a médulos o celdas de produccién, para esto, se analizo el flujograma
del proceso productivo, donde se muestran todas las operaciones necesarias para
la creacién de la prenda y se tomdé la decision de clasificarlo en cuatro

subprocesos macro asi:

MARCACION:

v

,

A
A

. MEDIR Y MEDIR Y
( MARCAR | mARCAR | mARcAR
INCIO FRENTES CORIAR ORI BANDA pARABOTON[ > FIN

llustracion 13. Diagrama de flujo Marcacién

Fuente: Elaboracién propia
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PREPARACION

llustraciéon 14. Diagrama de flujo preparacién

Fuente: Elaboracion propia

ENSAMBLE

llustracion 15. Diagrama de flujo Ensamble

Fuente: Elaboracion propia
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TERMINACION

TIQUETEAR DOBLAR

A4

PEGAR
» OJALAR » RE;’:;?: ¥ » M ::gs:_m P INSTRUCCIONES
DE LAVADO
A 4
REVISAR Y PEGAR BOTON
PLANCHA PULIR BOTONAR A MARQUILLA

llustracion 16. Diagrama de flujo Terminacién

Fuente: Elaboracién propia

Luego de esta clasificacion y mediante el software SketchUp, se realizé el modelo

de la distribucién actual, el cual se muestra a continuacion:

” Recepcion MP J> Terminacién

r— Preparacién y ensamble

Entrada

Marcacién

B2

Almacenamiento

Oficina

— Méquinas sin utilizar

— Bafios

— Cocina

llustracion 17. Vista superior modelo de produccion actual

Fuente: Elaboracién propia
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Marcacién

Oficina Entrada

Recepcion MP

Terminacién

llustracion 18. Vista isométrica modelo de produccion actual

Fuente: Elaboracion propia

Se puede ver que actualmente aunque la empresa presenta su distribucién en
linea, el flujo del proceso no lo es, ademas se presenta mucho desorden en los
espacios ya que no cuenta con una zona de almacenamiento predestinado y como
es tanta materia prima, producto en proceso y producto terminado optan por
dejarlos en espacios por donde se transita, o que dificulta el transporte a la
patinadora y la empresa se ve desordenada. Esto se puede evidenciar en las
siguientes imagenes que fueron tomadas en el ano 2014 cuando estuvimos en la

empresa realizando la toma de tiempos.
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llustraciéon 19. Zona de almacenamiento materia prima, producto en proceso
y producto terminado

Fuente: Elaboracion propia

llustracion 20. Puesto de trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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ol

2.¢

llustracion 21. Zona de terminacion

Fuente: Elaboracién propia

A partir del modelo anterior y con el analisis de la situacion actual se plantea el
siguiente disefio modular, donde te tuvo en cuenta la separacién de las
operaciones en las etapas mencionadas tal como se muestra en la imagen 19.

Para ver archivo completo ver anexo 5.

[~ Almacenamiento MP

Ensamble F
’7 Entrada

=EREES L

] ]

llustracion 22. Vista superior modelo de produccion propuesto

Lockers

Oficina

Preparacién Bafios Cocina '— Aimacenamiento PT

Fuente: Elaboracién propia
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Marcacion \
Oficina \

Ensamble

Entrada Almacenamiento MP

Terminacién

Lockers

llustracion 23. Vista isométrica modelo de produccion propuesto

Fuente: Elaboracién propia

Con este diseno se busca asegurar que las piezas tengan un recorrido l6gico y
eficiente a través de las diferentes operaciones del proceso. Ademas de organizar
la empresa y que a la patinadora se le facilite el recorrido ya que si se juntan las
operaciones se recupera el tiempo de los recorridos, ademas de que es mas facil

la ubicacion de la pieza en el proceso y se comunican los subprocesos entre si.

Es necesario aumentar los espacios de circulacion, reduciendo la saturacion que
se evidencia por toda la planta, para que la patinadora, quien es la que lleva toda
la Materia Prima, Producto en Proceso y Producto Terminado a los lugares de
trabajo, tenga la posibilidad de circular con mayor facilidad y que esto se vea

reflejado en los tiempos de produccion.

En este sentido se busca por medio de estanterias organizar y reducir aquella
saturacion que se ha hecho evidente en el proceso de la empresa, utilizando un
almacenamiento en columnas dentro de las mismas estanterias, para poder

optimizar el espacio que en este momento es tan necesario y se logre destinar por
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areas la Materia Prima y el Producto Terminado ya que el Producto en Proceso

estara en constante movimiento.

El disefio presenta una mejor distribucion en cuanto al manejo de materiales y la
distribucion en planta, puesto que se evidencia que se cuenta con mayor espacio
en los almacenamientos de Materia Prima y el Producto Terminado, ademas como
aspecto fundamental se disminuye la distancia a la hora de mandar reprocesos de

nuevo a la linea de confeccion, evitando desplazamientos retorcidos.

Con la nueva propuesta se busca aumentar la accesibilidad hacia la Materia Prima
y el Producto Terminado, ya que con la distribucién actual acceder a cualquier
elemento necesario se debe de buscar en el lugar aleatorio donde haya sido
almacenado aumentando asi el tiempo que se requiere para llegar a esto y

disminuyendo la productividad de la empresa.

Es por eso que se destina la distribucion de la planta de tal manera. Vale aclarar
que se consideraron las mediciones reales de la planta para plantear dicha

distribucion.

Paso 3

En este paso, el desperdicio o pérdida que se busca atacar es el exceso de
inventario, para lo cual, se implementara en la medida de lo posible el Justo a
Tiempo; la claridad de “en la medida de lo posible” se realiza, ya que para esto se
deben mirar aspectos como la capacidad y los recursos con los que cuenta la
empresa, ademas de sus relaciones en cuanto a tiempos de entrega tanto con

clientes como con proveedores.

El logro del Justo a Tiempo en la empresa GR CONFECCIONES, se plantea
mediante la modificacion de la cantidad de inventario de producto en proceso en

cada una de las operaciones que este contiene; es decir, lo ideal seria que se
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trabajara una sola pieza continuamente desde su inicio hasta su finalizacién sin
que esta tenga que esperar entre operacion y operacion y que no exista inventario
de producto en proceso; sin embargo, la realidad no solo de la presente empresa
sino de todas las empresas en general no permite que esto se realice al pie de la
letra, ya que se deben tener en cuenta los tiempos estandares de cada operacion,
los cuellos de botella e inclusive el entrenamiento de los operarios. Por lo anterior,
se propone disminuir la cantidad de prendas en espera en cada una de las
operaciones, de tal maneja que se garanticen los insumos para cada operacion,
pero que al mismo tiempo, el tiempo de espera de cada prenda disminuya de

operacion en operacion y se dé un flujo mas continuo del proceso.

Lo anterior no solo ayudara al dinamismo de la produccion y a la reduccion del
tiempo estimado de produccidn de cada prenda; sino que permitira detectar
problemas de produccién rapidamente, y de esta manera tomar las acciones
correctivas necesarias a la mayor brevedad; lo cual trae un beneficio adicional en
la disminucion de reprocesos que se podrian generar al no detectar problemas o

defectos a tiempo.

Ademas, para asegurar que cada operacion cuente con los insumos necesarios
para su realizacion y para garantizar el nivel adecuado de inventario de producto
en proceso, se propone la utilizacion de tarjetas Kanban (Término explicado en el
marco tedrico). Estar tarjetas permitiran a las operarias mediante indicadores de
color llevar un control visual del estado del inventario en cada operacion, y de esta
manera, la persona encargada podra controlar y suministrar los elementos
necesarios en el momento y en la cantidad correcta, el color verde indica un nivel
adecuado de inventario y el color rojo indica que hay falta de insumos para realizar
la operacion. El diseio propuesto para esto se muestra a continuacion, donde
ademas se pueden observar las modificaciones propuestas para los puestos de
trabajo, donde se pasa de tener dos mesas para material en proceso para cada
puesto de trabajo, a tener mesas compartidas entre los puestos de trabajo para

asegurar el flujo pieza a pieza de las prendas.
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Fuente: Elaboracién propia

llustracion 25. Vista superior puestos de trabajo propuestos

Fuente: Elaboracién propia
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llustracion 26. Detalle para tarjetas kanban propuestas

Fuente: Elaboracién propia
Paso 4

En este ultimo paso propuesto se busca una continuidad en la aplicacion de las
herramientas y pasos anteriores; es decir; en este paso el objetivo es que la
empresa adopte el Kaizen como su filosofia de trabajo. Para esto debe estar
dispuesta y debe planear momentos de capacitacion y aprendizaje a todo el
personal en temas no solo de la metodologia como tal, sino de conocimientos
técnicos de sus maquinas, de conocer el proceso y la importancia que tiene
hacerlo de acuerdo a los estandares. Ademas de lo anterior la empresa debe no
solo escuchar las propuestas de mejora de sus empleados, sino que debe motivar
la generacion de nuevas ideas para que este en constante crecimiento el
conocimiento y el Know How de la compafia y de esta manera lograr ser mas

competitiva.
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5 PROPUESTA DE INDICADORES

Cuando se busca dar control y seguimiento a algun elemento dentro de la
compafiia, es indispensable hacer mediciones, no solo para analizar el
desempeno sino para poder detectar cambios en el tiempo a partir de
modificaciones que se hagan en los procesos. Es por lo anterior que resulta de
gran importancia llevar indicadores y hacerles seguimiento, es de esta manera que
para el presente caso se proponen los siguientes indicadores, donde para cada
uno de estos los datos serian registrados en una tabla de seguimiento que permita
evidenciar el antes y después de la implementacion de las propuestas expuestas
en el presente trabajo en caso de que estas sean implementadas en la empresa

GR confecciones.

5.1 INDICADOR DE REPROCESOS

Este indicador se propone con el fin de detectar la cantidad de prendas que deban
ser reprocesadas por problemas ocasionados por una mala operacion de las
maquinas o por mal desempefio de las mismas, es decir, este indicador apunta a
identificar la cantidad de prendas reprocesadas por tener errores en las costuras,

en las uniones o en el ensamble de piezas y elementos propios de la prenda.

Este indicador, para comenzar, podria ser llevado mensualmente, comparando los
datos después de implementar las propuestas con el antes. Luego, cuando se
tenga una estabilidad con los cambios realizados, este indicador podria ser llevado
mes a mes o inclusive semanalmente, dependiendo de como la empresa lo

considere mas adecuado.
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Tabla 4. Propuesta para indicador de reprocesos

Fuente: Elaboracién propia
Unidades reprocesadas (periodo Unidades reprocesadas (periodo

anterior) actual)

Actualmente no se lleva un control o una medicidon exacta sobre este aspecto, sin
embargo, se estima que aproximadamente el 5% de las prendas elaboradas en el
mes deben ser reprocesadas. Por lo tanto se propone tomar este dato con
exactitud antes de realizar alguno de los cambios propuestos en el presente
trabajo y hacerle seguimiento después de implementados, con el fin de identificar
los beneficios obtenidos. Es importante aclarar que el indicador no se elabora con
una meta, ya que desde los conceptos del Lean Manufacturing los reprocesos

deben ser Cero.

5.2 INDICADOR DE PRENDAS SUCIAS O ROTAS

Este indicador busca identificar la cantidad de prendas sucias o rotas, donde tales
defectos sean ocasionados por no mantener las condiciones basicas de
organizacion y limpieza en el puesto de trabajo, es decir, el presente indicador
apunta a identificar los cambios y beneficios en cuanto a prendas con defectos por
suciedad y de calidad al hacer una correcta implementacion de las 5S en el lugar

de trabajo.

Al igual que el indicador anterior, en caso se aceptar las propuestas de este
trabajo, se propone que en un inicio se comparen los resultados después de hacer
las mejoras con los datos del antes, con el fin de detectar los cambios y beneficios
que se obtuvieron, luego, podria ser llevado mes a mes o semanalmente segun

como la empresa considere mas adecuado.
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Tabla 5. Propuesta para indicador unidades sucias o rotas

Fuente: Elaboracién propia
Unidades sucias o rotas (periodo Unidades sucias o rotas (periodo

anterior) actual)

Actualmente no se lleva un control o una medicion sobre este indicador, por lo
tanto se propone tomar este dato antes de realizar alguno de los cambios
propuestos en el presente trabajo y hacerle seguimiento después de

implementados, con el fin de identificar los beneficios obtenidos.

Los dos indicadores anteriores, ayudaran a la empresa a detectar los beneficios
de trabajar bajo un modelo de produccién que garantice el flujo pieza a pieza de
las prendas, es decir de trabajar y producir justo a tiempo, ya que los problemas
que se generen en cualquier operacion del proceso podran ser detectados con
mayor rapidez, darles solucién, y disminuir la cantidad de prendas que salgan
defectuosos o con problemas asociados a dichas operaciones criticas con

problemas.

5.3 TIEMPO DE ELABORACION DE LA PRENDA

Este indicador busca mostrar la disminucion del Lead Time, es decir, la
disminucion del tiempo que se demora en terminar una prenda, desde que inicia el
proceso hasta que esta lista para ser entregada, lo cual resulta de trabajar bajo un
flujo pieza a pieza, donde se disminuye la cantidad de inventario de producto en
proceso, disminuyendo el tiempo de la prenda encada operacion y de esta manera

el tiempo total de produccion.
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Tabla 6. Propuesta para indicador de tiempo de elaboracion de la prenda

Fuente: Elaboracién propia
Tiempo de elaboracion de la prenda Tiempo de elaboracion de la prenda

(periodo anterior) (periodo actual)

Se recomienda que en un inicio, este indicador compare los resultados después
de hacer las mejoras con los datos del antes, con el fin de detectar los cambios y
beneficios que se obtuvieron, luego, podria ser llevado mes a mes o
semanalmente segun como la empresa considere mas adecuado. Este indicador
es de alta importancia para que la empresa verifique el proceso de mejoramiento

continuo que ser propone en este trabajo.

5.4 TIEMPO ESTIMADO PARA CAMBIOS DE REFERENCIA

El objetivo de este indicador, es medir cuanto tiempo se debe invertir cuando se va
a hacer cambios de referencia, el seguimiento de este indicador en el tiempo
puede mostrar los resultados de implementar las 5S, ya que al conocer la
ubicacién de cada uno de los elementos en el lugar de trabajo se puede hacer

mas facil la tarea de preparacion y alistamientos para cambios de referencias.
Este indicador no tendria una medida mensual o semanal como los anteriores,

sino que se mediria cada vez que sea necesario, es decir, cada vez que se vaya a

producir una referencia diferente.
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Tabla 7. Propuesta para indicador de tiempo para cambios de referencia

Fuente: Elaboracién propia
Tiempo para cambios de referencia Tiempo para cambios de referencia

(periodo anterior) (periodo actual)

Este indicador no se lleva actualmente en la empresa, sin embargo se estima que
por maquina, el tiempo necesario para cambiar de referencias es de 5 minutos, el
tiempo total dependera directamente de la cantidad de maquinas que estén
operando. Una vez se logre tener una estadistica sobre el tiempo real en los
cambios de referencia, se recomienda a la empresa que determine una meta a

cumplir para este indicador.

5.5 MEDIDA DE DESEMPENO DE OPERARIAS

Actualmente, se realiza la medicibn de cuantas unidades pasan por cada
operacion cada hora, lo cual se hace mediante un contador manual (ver imagen
27), sin embargo, esta medicion no se hace visible a las operarias, sino que es

para informacion de la gerencia.

e

llustracion 27. Contador manual

Tomada de: http://www.traverstool.com.mx/hp_41/57-020-404.html
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Lo que se propone con este indicador, es llevar una hoja de registro, en la cual al
final del dia se actualice el nUmero de prendas por operaria, comparado con una
meta que se establezca para cada operacion segun la complejidad y el tiempo
requerido para su elaboracién sin sacrificar la calidad del producto, ademas de
indicar visualmente, con colores rojo o verde segun corresponda, el estado
respecto a la meta cada dia. Este indicador no busca presionar ni castigar por el
incumplimiento de la meta, lo que busca es motivar y mover a las operarias a
aumentar su produccion y al cumplir con la meta. Ademas, segun la flexibilidad y
recursos de la empresa, se podria dar un beneficio a aquellas que hayan cumplido

la meta establecida cada cierto tiempo.

El archivo para esta tabla se encuentra en el anexo 6

Tabla 8. Propuesta para indicador de media de desempeno operarias

Fuente: Elaboracién propia

Op.1 Op.2 Op.3 Op.4 Op.5 Op.6 Op.7 Op.8 Op.9 Op.10
Meta | Real | Meta | Real | Meta | Real | Meta | Real | Meta | Real | Meta | Real | Meta | Real | Meta | Real | Meta | Real | Meta | Real
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Nota: se propone crear un tablero donde se puedan hacer visibles los resultados
de los anteriores indicadores, para que todos en la empresa conozcan, se
comprometan y trabajen por mejorarlos cada dia.
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CONCLUSIONES

El presente trabajo fue de gran importancia, ya que se pudo aplicar los
conocimientos adquiridos durante la carrera de ingenieria industrial a un
proceso real, con el animo de ayudar a mejorar a la empresa G.R
CONFECCIONES su productividad y sus procesos mediante la aplicacion
de herramientas del Lean Manufacturing ajustadas a la realidad que vive la
empresa.

Es vital reconocer que para que la implementacion de las propuestas
realizadas en el presente trabajo sean exitosas, debe existir compromiso
por parte de la gerencia, el cual debe partir del convencimiento de que las
herramientas a aplicar en realidad representaran mejoria en sus procesos,
entendiendo ademas, que los resultados pueden evidenciarse en el largo
plazo.

Cuando se busca analizar las condiciones bajo las cuales opera una
empresa, es fundamental el estudio de tiempos, ya que permite tener un
detalle de cuales son las actividades mas criticas, establecer cuales son
aquellas operaciones que agregan o no valor y determinar cuellos de
botella, y de esta manera establecer estandares y herramientas que
permitan optimizar los procesos, haciéndolos cada vez mas eficientes y
eficaces.

Cuando se implementan herramientas del Lean Manufacturing, pueden
surgir dudas en cuanto a su eficacia, es por esto que se hace indispensable
el uso y seguimiento a indicadores, que permitan medir los cambios que se
generan en el tiempo, ademas permiten establecer metas que se ajusten a
las particularidades de cada empresa y que ayuden a realizar una buena
gestion de estos indicadores y de todos sus recursos enfocados en el
mejoramiento continuo.

Concentrar los esfuerzos en la cadena de valor es el pilar fundamental de
las empresas, sus esfuerzos deben de estar dirigidos a crear valor
agregado a sus productos y entregarle lo mejor a los clientes, es por esto
que se hace fundamental capacitar a los operarios en términos de las 5°S
ya que esto crea una cultura organizacional y aporta al crecimiento del
trabajo en la empresa y esto combinado con las demas herramientas de
Lean Manufacturing, ayuda que se comience con la estandarizacion de los
diferentes procesos que se llevan en la empresa.
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ANEXOS

Anexo 1. Documentacion de un proceso
Anexo 1.xls

DOCUMENTO No 14 - FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

NOMBRE DE LA EMPRESA: |FECHA:
PROCESO: | SECCION:
OPERACION: OPERARIO:

PRODUCTO: NOMBRE DEL ANALISTA:
OBSERVACIONES:

NO

DESCRIPCION OPERACION

TIEMPO
3| 4 5 6 7 8 9|ACTUAL |CAL

TIEMPO
NORMAL

FREC

MINUTOS

NORMALES

67



Anexo 2. Tabla de suplementos.

Anexo 2.doc

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

2. SUPLEMENTOS VARIABLES.

SE ADICIONAN AL SUPLEMENTO
CONSTANTE (Continuacion)

HOMBRES | MUJERES | D. Intensidad de HOMBRES | MUJERES
% % La luz % %
Necesidades 5 7
Fisiolégicas
Fatiga Basica 4 4 Ligeramente por debajo 0 0
De lo recomendado
Bastante por debajo 2 2
Subtotal Suplementos 9 11 Absolutamente 5 5
Constantes insuficiente
2. SUPLEMENTOS VARIABLES. E. Calidad del aire
SE ADICIONAN AL SUPLEMENTO CONSTANTE
Buena ventilacion 6 aire
libre
A. Por trabajo de pie 2 4 Mala ventilacion, pero sin
Emanaciones toxicas
B. por postura Anormal Proximidad de hornos, 15
calderas
Ligeramente incomodo 1 F Grado de
concentracién
Incémodo ( Inclinado) 2 3 Trabajos de cierta 0 0
precisiéon
Muy incémodo (Acostado, | 7 7 Trabajos de precision o 2 2
Cuclillas ) fatigosos
Trabajos de alta precision | 5 5
o0 muy fatigosos
C. Uso de la fuerza para G. Ruido 0 0
Manejar pesos Sonido continuo
(levantar, halar y empujar Intermitente y fuerte 2 2
Peso manejado en Kilos Intermitente, estridentey | 5 5
muy fuerte
2.5 0 1 H. Tension Mental
5 1 2 Proceso bastante 1 1
complejo
75 2 3 Complejo y con atencién | 4 4
Dividida entre muchos
objetos
10 3 4 Muy complejo 8 8
12.5 4 6 I. Monotonia Mental
15 6 9 Trabajo algo monétono 0 0
17.5 8 12 Trabajo Bastante 1 1
monotono
20 10 15 Trabajo muy monétono 4 4
22.5 12 18
25 14 - J-Monotonia Fisica
30 19 o Trabajo algo aburrido 0 0
40 33 _ Trabajo aburrido 2 1
50 58 - Trabajo muy aburrido 5 2
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Anexo 3. Resumen de tiempos estandar

Anexo 3.xlsx

MARCAR FRENTES

SUBTOTAL 1

0,283

MEDIR Y CORTAR PUNOS

SUBTOTAL 2

0,291

SUBTOTAL 3

0,323

TIEMPO ESTANDAR

0,398

MEDIR Y CORTAR SESGO

SUBTOTAL 1 0,217
SUBTOTAL 2 0,224
SUBTOTAL 3 0,249
TIEMPO ESTANDAR | 0,306
MARCAR PARA BOTON
SUBTOTAL 1 0,375
SUBTOTAL 2 0,387
SUBTOTAL 3 0,429
TIEMPO ESTANDAR | 0,528
PREHORMAR SESGO
SUBTOTAL 1 0,377
SUBTOTAL 2 0,388
SUBTOTAL 3 0,431
TIEMPO ESTANDAR | 0,530
EMBANDAR CUELLO
SUBTOTAL 1 0,913
SUBTOTAL 2 0,941
SUBTOTAL 3 1,044
TIEMPO ESTANDAR | 1,284

SUBTOTAL 1 0,140
SUBTOTAL 2 0,145
SUBTOTAL 3 0,160
TIEMPO ESTANDAR | 0,197
MARCAR BANDA
SUBTOTAL 1 0,729
SUBTOTAL 2 0,751
SUBTOTAL 3 0,833
TIEMPO ESTANDAR | 1,025
ASENTAR BANDA
SUBTOTAL 1 0,488
SUBTOTAL 2 0,503
SUBTOTAL 3 0,558
TIEMPO ESTANDAR | 0,686
DOBLADILLAR BANDA
SUBTOTAL 1 0,397
SUBTOTAL 2 0,409
SUBTOTAL 3 0,454
TIEMPO ESTANDAR | 0,559
ASENTAR CUELLO
SUBTOTAL 1 0,642
SUBTOTAL 2 0,662
SUBTOTAL 3 0,734
TIEMPO ESTANDAR | 0,903

69



PEGAR PUNO

SUBTOTAL 1 0,786

ASENTAR PUNO

SUBTOTAL 2 0,810

SUBTOTAL 1 0,695

SUBTOTAL 3 0,899

SUBTOTAL 2 0,716

TIEMPO ESTANDAR | 1,105

SUBTOTAL 3 0,794

TIEMPO ESTANDAR | 0,977

PEGAR PERILLA

SUBTOTAL 1 0,825

ASENTAR PERILLA 1

SUBTOTAL 2 0,850

SUBTOTAL 1 1,105

SUBTOTAL 3 0,943

SUBTOTAL 2 1,138

TIEMPO ESTANDAR | 1,160

SUBTOTAL 3 1,264

TIEMPO ESTANDAR | 1,554

ASENTAR PERILLA 2

SUBTOTAL 1 1,656

HACER CAJA DE PERILLA

SUBTOTAL 2 1,706

SUBTOTAL 1 1,237

SUBTOTAL 3 1,893

SUBTOTAL 2 1,274

TIEMPO ESTANDAR | 2,329

SUBTOTAL 3 1,414

TIEMPO ESTANDAR | 1,739

DOBLADILLAR RUEDOS

SUBTOTAL 1 0,750

PEGAR MARQUILLA
TALLA

SUBTOTAL 2 0,772

SUBTOTAL 1 1,389

SUBTOTAL 3 0,857

SUBTOTAL 2 1,430

TIEMPO ESTANDAR | 1,054

SUBTOTAL 3 1,588

TIEMPO ESTANDAR | 1,953

UNIR HOMBROS

SUBTOTAL 1 0,301

ASENTAR HOMBROS

SUBTOTAL 2 0,310

SUBTOTAL 1 0,438

SUBTOTAL 3 0,344

SUBTOTAL 2 0,452

TIEMPO ESTANDAR | 0,423

SUBTOTAL 3 0,501

TIEMPO ESTANDAR | 0,617

PEGAR HILADILLA

SUBTOTAL 1

PEGAR MANGAS

SUBTOTAL 2

SUBTOTAL 1 0,487

SUBTOTAL 3

SUBTOTAL 2 0,502

SUBTOTAL 3 0,557
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TIEMPO ESTANDAR

TIEMPO ESTANDAR | 0,685

ASENTAR MANGAS
SUBTOTAL 1 0,860
SUBTOTAL 2 0,886
SUBTOTAL 3 0,984
TIEMPO ESTANDAR | 1,210
PEGAR CUELLOS
SUBTOTAL 1 1,396
SUBTOTAL 2 1,438
SUBTOTAL 3 1,596
TIEMPO ESTANDAR | 1,963
HACER ATRAQUE Y
TELOVI
SUBTOTAL 1 1,958
SUBTOTAL 2 2,016
SUBTOTAL 3 2,238
TIEMPO ESTANDAR | 2,753
OJALAR
SUBTOTAL 1 0,191
SUBTOTAL 2 0,197
SUBTOTAL 3 0,219

TIEMPO ESTANDAR

0,269

PEGAR MARQUILLA
LAVADO

SUBTOTAL 1 0,427
SUBTOTAL 2 0,440
SUBTOTAL 3 0,488

TIEMPO ESTANDAR

0,600

CERRAR Y ASENTAR
COSTADOS
SUBTOTAL 1 1,366
SUBTOTAL 2 1,407
SUBTOTAL 3 1,562
TIEMPO ESTANDAR | 1,922
ASENTAR CUELLO
SUBTOTAL 1 0,665
SUBTOTAL 2 0,684
SUBTOTAL 3 0,760
TIEMPO ESTANDAR | 0,934
PRESILLAR
SUBTOTAL 1 0,268
SUBTOTAL 2 0,276
SUBTOTAL 3 0,307
TIEMPO ESTANDAR | 0,377
PEGAR MARQUILLA SLIM
SUBTOTAL 1 0,492
SUBTOTAL 2 0,506
SUBTOTAL 3 0,562
TIEMPO ESTANDAR | 0,691
PEGAR BOTON A
MARQUILLA
SUBTOTAL 1 0,378
SUBTOTAL 2 0,390
SUBTOTAL 3 0,432
TIEMPO ESTANDAR | 0,532
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REVISAR Y PULIR

BOTONAR
SUBTOTAL 1 0,653
SUBTOTAL 2 0,673
SUBTOTAL 3 0,747

TIEMPO ESTANDAR | 0,918

PLANCHA
SUBTOTAL 1 1,162
SUBTOTAL 2 1,197
SUBTOTAL 3 1,329

TIEMPO ESTANDAR | 1,635
TIQUETEAR
SUBTOTAL 1 0,150
SUBTOTAL 2 0,154
SUBTOTAL 3 0,171

TIEMPO ESTANDAR

0,210

SUBTOTAL 1 1,158
SUBTOTAL 2 1,193
SUBTOTAL 3 1,324
TIEMPO ESTANDAR | 1,629
DOBLAR
SUBTOTAL 1 0,524
SUBTOTAL 2 0,539
SUBTOTAL 3 0,599
TIEMPO ESTANDAR | 0,737
EMPACAR
SUBTOTAL 1 0,714
SUBTOTAL 2 0,736
SUBTOTAL 3 0,817
TIEMPO ESTANDAR | 1,004
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Anexo 4. Formato auditoria 5S

Anexo 4.xlsx
| AUDITORIA 5°S EMPRESA G.R CONFECCIONES
AREA FECHA
RESPONSABLE AREA -
AUDITOR CALIFICACION
CALIFICACION: 0=NO CUMPLE 1= CUMPLE DE MANERA REGULAR 2= CUMPLE MUY BIEN

NOTA: TODA NO CONFORMIDAD DEBE ANOTARSE EN LA PARTE DE OBSERVACIONES CON RESPONSABLES Y FECHA DE COMPROMISO

1. CLASIFICAR

OBJETIVO:

IDENTIFICAR LO NECESARIO Y LO INNECESARIO (sel lo pri y lo seg )
ASPECTO SE DEBE VERIFICAR CALIFICACION
SEPARAR LO QU§|SR'I\7¥E DELOQUENO Que no existan elementos rotos, deteriorados, obsoletos
SEPARAR LO NECESARIO DE LO a ist | tos i : in funcié
INNECESARIO ue no existan elementos innecesarios o sin funcion

APROVECHAMIENTO DE RECURSOS

Aprovechamiento de espacios, disminucion de inventarios, reduccion en tiempos de bisqueda.

OBJETOS PERSONALES O DECORATIVOS

Eliminar elementos que dificulte el orden y limpieza, elementos que no sean del proceso. Dar prioridad a

REDUCIDOS informacion institucional o relacionado al producto que se elabora
[ PUNTOS POSIBLES 12 [PUNTOS GANADOS
2. ORDENAR OBJETIVO: DEFINIR UN LUGAR PARA CADA ARTICULO MANTENIENDOLO EN SU LUGAR PARA FACILITAR LA
* LOCALIZACION
ASPECTO SE DEBE VERIFICAR CALIFICACION
ASIGNACION DE UN LUGAR PARA GADA Asignar un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
] PUNTOS POSIBLES 2 ]PUNTOS GANADOS
3. LIMPIEZA OBJETIVO: MANTENER ASEADA Y EN OPTIMAS CONDICIONES EL AREA DE TRABAJO
ASPECTO SE DEBE VERIFICAR CALIFICACION
LIMPIEZA DEL AREA, EQUIPOS O Limpi . individual
HERRAMIENTAS impieza en éreas individuales y comunes
CONSERVACION Y MANTENIMIENTO Que estén en buen estado las instalaciones o los inmuebles
] PUNTOS POSIBLES 4 ]PUNTOS GANADOS
4. ESTANDARIZAR OBJETIVO: DEFINIR EL MODELO A SEGUIR. UN LUGAR DE TRABAJO EN PERFECTAS CONDICIONES
ASPECTO SE DEBE VERIFICAR CALIFICACION
DIFUSION Que los estandares sean conocidos por el personal
UNIFICAR Elaboracion de las 5's
] PUNTOS POSIBLES 4 ]PUNTOS GANADOS
5. DISCIPLINA OBJETIVO: glEE%l:)lrlENTo CON AUDITORIAS Y TENER EL HABITO DE ORDEN Y LIMPIEZA PARA QUE NUNCA SE
ASPECTO SE DEBE VERIFICAR CALIFICACION
Que cada uno conozca exactamente cuéles son sus responsabilidades referente a 5's sobre lo que tiene que
RESPONSASILIDAD hacer, cuando, donde
SEGUIMIENTO Se cumplen las de las 5's

[ PUNTOS POSIBLES 4 [PUNTOS GANADOS

TABLA RESUMEN DE LA CALIFICACION DE LA AUDITORIA
CALIFICACION OBTENIDA

1. CLASIFICAR
2. ORDENAR
3. LIMPIEZA
4. ESTANDARIZAR
5. DISCIPLINA
TOTAL DEPUNTOS
GANADOS
TOTAL DEPUNTOS
POSIBLES
CALIFICACION= (TOTAL DE
PUNTOS GANADOS/TOTAL
DE PUNTOS POSIBLES)*100

26
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