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Introduccion

Actualmente, la lista de empresas que estan siendo seducidas por el Lean Manufacturing es
cada vez mas grande a medida que conocen y comprueban los beneficios que este modelo de
gestion posee con mas de 60 afios. Con la implantacion de esta filosofia logra que las empresas
tengan una clara mejora de la productividad, una evidente reduccion de los desperdicios,
disminuyendo los costes de no calidad, reduciendo los plazos de ejecucion y entrega, mejorando
con ello el estdndar y servicio al cliente, entre otras cosas.

El sector textil colombiano representa el 8,2% del PIB industrial del pais, el 21% del empleo
industrial colombiano y el 9% de las exportaciones manufactureras. La Organizacion Bless
genera mas de 700 empleos en la regién Norte de Santander y realiza mas de 1800 disefios al
afio, lo que le ha permitido realizar exportaciones a paises como Honduras, Guatemala, Costa
Rica y Ecuador.

La empresa tiene como pilar la innovacion en el modelo de negocio, procesos y producto,
razon por la cual, es lider en el mercado nacional e internacional. Para responder a una demanda
cambiante, han implementado un sistema de produccion agil y flexible basado en la filosofia
hibrida entre Lean Manufacturing y Theory Of Constraints (TOC), que permite disminuir los
tiempos de entrega.

En coherencia a lo anterior, se decide proponer el modelo de Lean Manufacturing en la linea
de confeccion de camisas para dama “STARA DENIM CLASS”, que tiene como principal
finalidad la reduccion de los despilfarros que se dan durante sus diferentes actividades operativos

y que por ende no agregan valor al cliente, de esta manera, logrando obtener un mejor
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desempefio en cada actividad de la transformacion de la materia prima y el aumento
significativamente de la productividad de la linea.

Con el propdsito de reducir los costos, incrementar la rentabilidad de la empresa, mejorar los
procesos de fabricacidn, obtener tiempos de entrega mas cortos, aumentar la satisfaccion de los
clientes y eliminar los desperdicios principales como movimientos, inventarios, demoras,
reprocesos y transportes innecesarios, mediante las diferentes herramientas que proporciona la

filosofia de Lean Manufacturing.
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1. El problema

1.1 Titulo

Propuesta de mejora de la linea de produccion de prendas superior “Stara Denim Class™
basada en herramientas de Lean Manufacturing para la Organizacion Bless en Cucuta, Norte de

Santander.

1.2 Planteamiento del problema

La empresa Organizacion Bless fue fundada en el afio 2009, iniciando con un sistema de
produccidn flexible basada la elaboracion de productos de prendas inferior con la versatilidad del
denim enfocado sus lineas de produccion para productos para damas; con el paso de los afios se
buscé implementar distintas herramientas como lo es el Lean Manufacturing en sus diferentes
lineas de productos de jeans para aumentar su capacidad productiva, la cual trajo consigo misma
la contratacion de mas mano de obra, creacidn de talleres satélites y expansion de tiendas propias
que lo llevan a lo que es hoy en dia.

Organizacién Bless en su crecimiento constante, crea una marca denominada Stara Denim
Class, enfocada a prendas superior para dama y caballero, con una infinidad de modelos que se
adecuan a las diferentes temporadas, estilos y disefio teniendo una amplia gama de productos
para los gustos y preferencias del mercado, ya que al tratarse de moda la mejora debe ser
continua para seguir siendo competitivos frente a otras empresas dedicadas al sector de

confeccion.
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No obstante, en el centro de produccion de esta marca, no existe planeacion de los procesos,
medicion de eficiencias, por lo tanto, lo que no se mide no se puede mejorar, hay desperdicios de
espacio fisico debido a que no estan disefiadas adecuadamente las celdas de manufactura, no
existe balanceo de linea entre los diferentes operarios, se presentan demoras en la entrega de
produccidn, desplazamientos excesivos de los operario, se generan muchos reprocesos, 1os
tiempos son largos en el alistamiento de la maquinaria y la produccién se detiene constantemente
por la produccién parcial de algunas referencias.

Dentro de las consecuencias posibles o efectos a futuro de no implementar el disefio que se
propone, se fundamenta que no se podria trabajar de la mejor manera, con lead time altos por
ende incumplimiento de entregas a los clientes, acumulaciones de inventarios debido a la
inadecuada planeacion y ademas se veria reflejado en mayores costos por el mal manejo de
materiales, mayor ocupacion de espacios, entre otros.

Por tal motivo, se hace necesario este proyecto para esta empresa, de tal modo se puedan
generar estrategias que mejore la gestion de sus operaciones productivas en su nueva linea de
blusas para que se logren disminuir al maximo los desperdicios, mediante estudios de ingenieria
y aplicando distintos métodos y herramientas en su nuevo centro de produccion de prendas

superior se puedan cumplir estos objetivos sin necesidad de realizar una gran inversion.

1.3 Formulacidn del problema

¢De qué manera se pueden identificar las operaciones que no afiaden valor, aumentan

desperdicios y consumen espacios permitiendo mejorar el proceso de fabricacion de la linea de

produccién Stara Denim Class de la Organizacion Bless?
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1.4 Justificacion

1.4.1 A nivel de la organizacion. La Organizacion Bless tendra una vision 6ptima en su
modelo de produccion para la linea de produccion de camisas con sello STARA, redireccionados
a través de los principios del ordenamiento y mejora continua de las operaciones en el area de
produccidn, la reduccion de los tiempos de ciclo, incremento en el tiempo de valor agregado del
proceso, bienestar para el talento humano y la entera satisfaccion del cliente final, lo que le va a
permitir incrementar las utilidades al final del ejercicio por medio de la simplificacion de los
costos de produccion, mediante la guia de las diferentes herramientas de Lean Manufacturing,
cooperando en el posicionamiento de la empresa a nivel competitivo con baja inversion y alto

retorno.

1.4.2 A nivel del estudiante. Con la elaboracion del proyecto, el estudiante podra contribuir
al desarrollo de competencias investigativas mediante la realizacién del proyecto, tales como la
organizacion de informacion y control de la produccidn a través de la toma de decisiones que
permitird implementar el pensamiento sistémico enfocado a la mejora de un proceso productivo,
por otro lado aplicara los conocimientos de las asignatura tales como ingenieria de métodos y
tiempos, distribucion y disefio de planta, ergonomia, gestion de la calidad, programacion y
control de la produccion; logrando comprender e interpretar el comportamiento de una industria
textil y ademas adquirir conocimiento en el disefio y manejo de las diferentes herramientas que

aporta la filosofia de Lean Manufacturing.
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1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo general. Realizar una propuesta de mejora de la linea de produccion de
prendas superior “Stara Denim Class” basada en herramientas de Lean Manufacturing para la

Organizacion Bless en Cucuta, Norte de Santander.

1.5.2 Objetivos especificos. Diagnosticar la situacion actual del sistema productivo

mediante el uso de herramientas Lean y el instrumento de recoleccion de informacion de las

condiciones necesarias para la aplicacion de esta filosofia en la nueva linea de produccion.

Identificar con base a resultados oportunidades de mejora en la fabricacién de prendas

superiores de la Organizacion Bless.

Seleccionar las herramientas del modelo de gestion de Lean Manufacturing que se adecuen a

la linea de produccion de Stara Denim Class.

Formular mecanismos de seguimiento, medicion y control en las diferentes operaciones

estandarizadas y elementos que conforman el proceso de produccion.

1.6 Alcance y limitaciones

1.6.1 Alcances. El alcance del presente proyecto inicia con el diagnéstico de la situacién

actual del proceso productivo y las condiciones necesarias para aplicar la filosofia Lean en la
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empresa, seguidamente identificando oportunidades de mejora en la fabricacion de prendas
superior; eventualmente se seleccionara las herramientas de esta filosofia de produccion que se
pueden implementar en la linea de produccion STARA y finalmente formular mecanismos de

monitoreo para controlar, corregir y verificar el adecuado funcionamiento de su aplicabilidad.

1.6.2 Limitaciones. Expuesta la tematica a desarrollar, el proceso de disefio para la mayoria
de las empresas es algo tedioso debido a que el camino hacia la optimizacion y la reduccion de
actividades que no agregan valor al proceso es complejo, ya que como es un proceso de ciclo
continuo se debe estar mejorando constantemente. Por otro lado, al ser una linea de produccion
nueva actualmente se encuentra reclutando personal para sus operaciones siendo una limitante al
momento de la toma de tiempos de ciclos ya que no son continuos porque un operario realiza

varias funciones cuando la celda de produccién esta disefiada para produccién en serie.
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2. Marco referencial

2.1 Antecedentes

Para el desarrollo del proyecto se consultaron diferentes trabajos de investigacion, proyectos
de grado y tesis a nivel nacional e internacional relacionados con la tematica; ya que aportan

informacidn importante. A continuacion, se anunciaran estos documentos su relacion y aporte.

Gacharna V., Gonzéalez D. (2013). Propuesta de mejoramiento del sistema productivo en la
empresa de confecciones Mercy empleando herramientas de Lean Manufacturing. (Trabajo de
grado para optar al titulo de Ingeniero Industrial), Pontificia Universidad Javeriana de Bogota,

Colombia. Recuperado de https://repository.javeriana.edu.co/handle/10554/6330

El presente trabajo se realiz6 con el fin de mejorar las entregas que estaban atrasadas a los
clientes mediante la aplicacion de herramientas de Lean Manufacturing todo esto mediante una
serie de propuestas que tenian como finalidad lograr una disminucion en los costos, tiempos y
posibles riesgos para la empresa Mercy.

Este trabajo de grado resulta ser de gran interés para el proyecto ya que es de vital ayuda
para el desarrollo del primer objetivo en el cual se aplican una serie de herramientas para saber el
entorno que se maneja en la empresa y cual es la disposicion que se tiene para aplicar esta
metodologia mediante la realizacion de entrevistas al gerente y a cada uno de los operarios

productivos de la empresa.


https://repository.javeriana.edu.co/handle/10554/6330
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K. M. Becerra Guevara., X. M. Carbajal Alayo. (2019). Propuesta de implementacién de
herramientas lean: 5s y estandarizacion en el proceso de desarrollo de producto en pymes
peruanas exportadoras del sector textil de prendas de vestir de tejido de punto de algodon.
(Trabajo de grado para optar por el titulo profesional de Ingeniero Industrial). Universidad

Peruana de Ciencias Aplicadas (UPC), Lima, Peru. Recuperado de 10.19083/tesis/625143

El presente proyecto se encuentra dividido en cinco capitulos en los cuales abarcan el marco
teorico, el analisis y diagnostico del estado actual, disefio y desarrollo, validacion y evaluacion
de impacto y por ultimo las conclusiones. Este trabajo se hizo con el fin de reducir el Lead Time
gue se encontraba excesivo en las empresas pequefias y medianas exportadoras de prendas de
vestir en el Per0.

Este trabajo de grado resulta ser de gran interés para el proyecto ya que es de vital ayuda
para el desarrollo del segundo objetivo porgue se baso en el modelo que se utiliz6 para
estandarizar los procesos, para asi poder obtener una pequefia muestra y de ahi realizar el estudio

pertinente para la toma de decisiones y ejecucion de este.

Portada H. L. (2017). Propuesta de mejora continua de procesos lean manufacturing para
una empresa carrocera. (Proyecto de titulacion de Ingenieria Industrial), Universidad Peruana de
Ciencias Aplicadas, Lima. Recuperado de

https://repositorioacademico.upc.edu.pe/handle/10757/622205

Esta propuesta alternativa esta basada en la utilizacién de herramientas de Lean

Manufacturing para la erradicacion de desperdicios operativos. Finalmente, se han calculado los


https://repositorioacademico.upc.edu.pe/handle/10757/622205
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indicadores VAN y TIR para determinar la viabilidad de la inversion de la propuesta de mejora;
Este trabajo muestra el proceso de analisis de identificacion de las raices de un problema dentro
de un proceso industrial, y busca proponer una solucion alternativa para la empresa en estudio.
El anterior proyecto de grado resulta de suma importancia para el desarrollo del actual, ya
gue nos aporta un marco tedrico y guia en relacion con las herramientas o técnicas
indispensables en el Lean Manufacturing, el cual se necesita para la formulacion del objetivo

numero 3, permitiendo tener una visién amplia de cémo realizarlo y que se espera en él.

Ramirez C, F.E. (2017). Identificacion y Reduccion de los Niveles de Desperdicio, desde la
Perspectiva de Lean Manufacturing en la empresa Flowserve Colombia S.A.S. (Tesis Para optar
al grado de Magister en Gerencia de Operaciones), Escuela Internacional de Ciencias
Econdmicas y Administrativas Universidad de la Sabana, Chia, Cundinamarca. Recuperado de

https://intellectum.unisabana.edu.co/handle/10818/33108

La organizacion Flowserve Colombia S.A.S, fabricante de bombas centrifugas y centro de
servicios de bombas de ingenieria, desea incorporar conceptos de Lean Manufacturing a sus
actividades cotidianas con el fin de mejorar sustancialmente sus niveles de competitividad. El
proyecto se basa en la categorizacion, identificacion de procesos claves, minimizacién de
desperdicios y la relacion entre los desperdicios y los incrementos de eficiencia, calidad y
reduccion de costes.

Esta tesis demostro la gran relevancia e importancia que tiene la empresa al momento de
disefiar e implementar la filosofia de la manufactura esbelta, proponiendo y presentando;

diagnosticos, disefio metodoldgico y lo mas relevante el seguimiento y control que sera de gran


https://intellectum.unisabana.edu.co/handle/10818/33108
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ayuda al momento de formular el objetivo nimero 4, permitiendo conocer los mecanismos de
seguimiento, medicién y control que permiten tomar decisiones adecuadas de las partes

interesadas.

2.2 Marco contextual

2.2.1 Industrial textil en Colombia. La industria textil est encabezada por unas 500
empresas de tamafio medio y pequefio también se dedican a la manufactura textil, dando empleos
directos a unos 200.000 trabajadores, asi como empleos indirectos a cerca de 600.000 personas,
lo que representa mas del 13% del total del empleo en el sector de la manufactura y produciendo
mas de 950 millones de metros cuadrados de tela al afio. (Textiles Panamericanos, 2019)

El sector textil colombiano representa un 8,2% del PIB industrial del pais, el 21% del
empleo industrial colombiano y el 9% de las exportaciones manufactureras, segun cifras

manifestadas por Noticias Andi. (ANDI, 2019)

EL DEFICIT COMERCIAL EN SECTOR DE TEXTILES Y
CONFECCIONES (MILLONES DE USD)

IMPORTACIONES EXPORTACIONES DEFICIT COMERCIAL

68%

64% 62% 63% 63% 63%

2010 201 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2017 2018

Figura 1. Déficit comercial en millones de USD

Fuente: ANDI datos de la DIAN
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2.2.1.1 Aplicacién de Lean Manufacturing en el sector textil. En los Gltimos afios la
industria textil en Colombia apuesta por la metodologia del Lean Manufacturing para lograr
practicas laborales mas eficientes, mediante la identificacion de procesos que no aportan valor y
simplificando las cadenas productivas.

De acuerdo con Gonzélez G. H., Marulanda G. N, y Echeverry C.F (2018) concluyen que
compariias como Mic y Sottex abordan la estrategia de calidad con la consecuente mejora de no
conformidades, empoderando la misién a todos los empleados, alineando de forma total los
objetivos estratégicos a la vision, aunado a la estrategia de innovacion.

Asi mismo, Linea Directa y Fabricato, desarrollan las estrategias de calidad y costos, aplican
algunas herramientas Lean, lo cual favorece el mejoramiento continuo, mediante el uso de
tecnologia de punta. También la empresa Texmagquila desarrolla la estrategia de costos y aplica
algunas herramientas Lean.

Ademas, desde hace poco més de 10 afios naci6é en Colombia Inn Solutions, una empresa
dedicada a mejorar las practicas de manufactura en el pais. La compafiia se especializa
principalmente en la tecnologia ‘Lean Manufacturing’ enfocada a la industria textil. Esta
iniciativa va enfocada en humanizar los procesos potencializando la capacidad del talento
humano de tal forma que se obtengan beneficios, tanto para la empresa como para cada
empleado, en produccién, productividad y salud.

Lo que ha permitido esta iniciativa encaminar a las empresas y talleres de manufacturas
hacia practicas laborales mas eficientes, identificando los procesos que no aportan valor y
simplificando las cadenas productivas. Alguna de las empresas que han usado esa filosofia son:
Arturo Calle, Studio F, Creytex, Fajate, Marketing Personal y Ragged por nombrar algunas.

(Camara de Comercio de Bogota, 2018)
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Por otro lado, un estudio realizado en la Universidad EAFIT por Arrieta G, Mufioz J,
Salcedo A., Sossa S. (2011). Muestra la cantidad de aplicaciones de las herramientas de Lean
Manufacturing que fueron implementadas en los distintos sectores industriales. En los sectores
gue mas se implementaron las herramientas de manufactura esbelta fueron: OTROS con 21%,
AUTOMOTRIZ Y METALMECANICO con 19% y ALIMENTICIO con 17%. Asimismo, los
sectores donde menos se implementaron estas herramientas fueron: TEXTIL con 8% e industrias

de VIDRIO Y CERAMICA con 9%.

SECTORES QUE IMPLEMENTAN LEAN
MANUFACTURING

—

A

= Alimenticio = Automotriz y Metalmecdanico
Textil Vidrio y Ceramica

= Papelero y Flexografia = Salud y Servicios

= Otros

Figura 2. Cantidad de proyectos aplicados de Lean Manufacturing de acuerdo con el sector

Fuente de: Adaptado de Arrieta G, Mufioz J, Salcedo A., Sossa S. (2011)

2.2.2 Informacion de la empresa

2.2.2.1 Historia. La empresa naci6 en Cucuta en el afio 2009, por iniciativa del sefior Yerzon

Mauricio Villamizar Santiesteban un cucutefio emprendedor, visionario y apasionado con el
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suefio de impulsar y posicionar la ciudad como una de la mas representativa en la industria de la
confeccidn y al mismo tiempo contribuir al empleo de las familias cucutefias orientado a generar
una transformacion cultural. Sin embargo, es en 2015 cuando gracias a la gran acogida de la
marca y el acelerado crecimiento de la empresa pasa a convertirse en una S.A.S y nace el nombre
de ORGANIZACION BLESS.

Organizaciéon Bless inicia como un sistema de produccion flexible basada en una
elaboracion de jeans dependiente de la demanda pero que busca la innovacion y tecnologia de
punta para crear una empresa 4.0; con el paso de los afios la gerencia busca aplicar diversas
herramientas del lean manufacturing para aumentar su capacidad productiva, el cual trajo
consigo la contratacion de mas empleados, creacion de talleres satélites y expansion de tiendas

propias que lo llevan a lo que es hoy.

2.2.2.2 Tipo de actividad. Segun la Camara de Comercio de Cucuta, la Organizacion Bless
S.A.S identificada con el nimero de matricula 274516 es una empresa con un tipo de actividad
principal (C1410) destinada a la confeccion de prendas de vestir exceptuando las prendas de piel,
una actividad secundaria (G4642) referida al comercio por mayor de prendas de vestir y
finalmente otras actividades que destacan como el comercio al por menor de productos textiles,

prendas de vestir y calzado, en puestos moviles (G4782).
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2.2.2.3 Organigrama general de la organizacion

’. Mossas y Pioks

Fuente: Organizacion Bless RRHH
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2.2.2.4 Marca de productos

Las 6 marcas son un reflejo de las mejores tendencias de toda una generacion de suefios y
estilos influenciadas por un concepto que transmite un espiritu dindmico y exigente en el mundo
del Denim. La pasion por el disefio se encuentra detras de cada prenda que busca democratizar

el mercado de la moda.

Tabla 1. Marcas de la Organizacion Bless

MARCA LOGOTIPO

Marca #1 %

Clirene) 23

Marca #2 ZARETH

BY YERCI ZARETH VILLAMIZAR

arca SH
Marea s Shirel

Marca #4
/’VL«M W
Marca #5 ZAR_ETH
PREMIUM

Fuente: Pagina oficial Organizacién Bless
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Y su nueva marca Stara Denim Class, con un modelo de negocio que se encarga de unir todo
el potencial y conocimiento de la Organizacion Bless, basada en el concepto de fast fashion, que
consiste en aumentar la cantidad de colecciones y fabricar de manera mas agil. La cual ha tenido
un éxito rotundo desde su apertura al mundo comercial a finales del 2020 iniciando con su
proceso bajo el sistema de maquila y actualmente en el 2021 la gerencia ha tomado la decision

que el producto de esta exitosa marca sea 100% fabricacion de Bless.

S

STARA DENIM CLASS

Figura 3. Logotipo Stara Denim Class

Fuente: Pagina oficial Stara Denim Class
2.3 Marco teorico

2.3.1 Lean Manufacturing. Entendiendo como una metodologia empresarial de trabajo la
cual tiene como objetivo la mejora continua y la optimizacion del sistema productivo a traves de
la eliminacién de los desperdicios y las actividades que no agregan valor al proceso.

Succonini L. (2019) define el concepto como un proceso continuo y sistematico de
identificacion y eliminacion del desperdicio o excesos, entendiendo como exceso toda aquella
actividad que no agrega valor en un proceso, pero si costo y trabajo. Esta eliminacién sistematica

se lleva a cabo mediante trabajo con equipos de personas bien organizadas y capacitadas. Se
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debe entender que Lean Manufacturing es una tarea incansable e ininterrumpida para crear
empresas mas efectivas, innovadoras y eficientes. (p. 20)

Por otro lado, Carreras R. M (2010) agrega “El Lean Manufacturing tiene por objetivo la
eliminacion del despilfarro, mediante la utilizacion de una coleccion de herramientas (TPM, 5S,
SMED, kanban, kaizen, heijunka, jidoka, etc.), que se desarrollan fundamentalmente en Japon”.
(p. 19.

De acuerdo con los autores consultados se puede decir que el Lean Manufacturing es una
filosofia de produccion la cual tiene como objetivo la eliminacion de desperdicios y actividades

que no aportan valor al proceso productivo.

2.3.1.1 Estructura de Lean Manufacturing. Esta filosofia va encaminada a la obtencién de
la mejor calidad del producto terminado, mediante la reduccion de tiempo y costos

principalmente.

maxima calidad, minimo coste, minimo lead time

Just-in-Time Jidoka

Paro y notificacion

Flujo continuo
L cde anormalidades

Takt time
Separar trabajo

humano y el trabajq

Flujo “Pull” .
magquinas

Heijunka Trabajo Estandarizado Kaizen

Estabilidad

Figura 4. Estructura Lean Manufacturing

Fuente: Marin G. J.A, 2010
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Portada H. L. (2017) menciona que el sistema apunta a la obtencion de la mejor calidad del
producto terminado, los mas bajos costos internos y externos y la entrega a tiempo del producto
final al usuario. Para lograr estas metas se utilizan dos piezas fundamentales en este modelo las
cuales son el Just in Time (JIT) y Jidoka.

Basado en eso, se puede decir que el cimiento de esta filosofia se fundamenta en solidez y
estandarizacion de las actividades del sistema productivo. Asimismo, la herramienta Heijunka se
basa en la produccion continua. Y la herramienta Kaizen tiene por objeto la mejora continua y la

eliminacion de los desperdicios.

2.3.1.2 Principios de Lean Manufacturing

Cardona B., J.J (2013) anuncia la serie de principios bajo el cual se fundamenta la filosofia

de produccion Lean Manufacturing, los cuales son:

1. Definicion de valor: Este principio tiene como finalidad lograr saber cuéles son las
necesidades del cliente, cuanto estaria dispuesto a desembolsar por tenerlo y que espera de este.

2. Andlisis de la cadena de valor: este segundo principio buscar identificar aquellas
actividades que le aportan valor al proceso de los requerimientos del cliente, para asi poder
eliminar o disminuir los desperdicios.

3. Flujo continuo: Se debe lograr un flujo continuo sin interrupciones e ir trabajando en
pequefios lotes para poder disminuir tiempos, costos, distancias, etc.

4. Sistema Pull: El pilar fundamental es el cliente, ya que todo se realiza entorno a él

cumpliendo con sus requerimientos y tiempos que el estipula.
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5. Mejoramiento continuo: Esforzarse para lograr llegar a la perfeccion a través de una

continua mejora en cada una de las partes que involucradas en la organizacion. (p.33)

2.3.1.3 Beneficios del Lean Manufacturing. Toda empresa que esté bajo el modelo del
Lean Manufacturing lograra tener buenos resultados que le aporten a la organizacion entre los
cuales son: reducciones de costos, reduccion de tiempo de fabricacion, distancias mas cortas,
entre otros.

De acuerdo con Buzon Q. J. A (2019) describe desde el punto de vista de los resultados
tangibles, cualquier empresa que pase de “un sistema de produccion en lotes y colas a un sistema
Lean de flujo continuo de una sola pieza, donde es el cliente el que tira de toda la produccién
(sistema pull) dobla la productividad de la mano de obra a lo largo de toda la cadena, reduce los
tiempos de produccion un 90% y reduce los inventarios un 90% también. Los errores y defectos
que llegan al cliente se reducen a la mitad de la misma forma que los accidentes laborales. (pg.

12)

2.3.1.4 Condiciones para implementar Lean Manufacturing. Antes de implementar la
manufactura esbelta en una empresa manufacturera, es relevante realizar un diagnéstico previo

del sistema organizacional y técnico de la empresa.



Condiciones necesarias para
implementar
LEAN MANUFACTURING
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Figura 5.

Condiciones para implementar Lean Manufacturing

Fuente: HURTADO MARTINEZ, A. F. (2007)

Expuesta una vez las condiciones en la figura anterior, se ve indispensable el indicar los

criterios bases para un buen diagnostico, estos criterios fueron adaptados de Rojas D., Franco M.

(p.12) por el proyecto “Herramientas para el diagndstico de condiciones necesaria para Lean

Manufacturing”.

Tabla 2. Criterios base para el diagnostico

CONDICIONES NECESARIAS

CRITERIOS

Compromiso y participacion de los miembros de la
organizacion.

Liderazgo y compromiso de la gerencia

Posicion frente al cambio

Involucramiento y participacion de los
empleados

Gestion estratégica orientada a la mejora continua

Ventajas competitivas
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Administracién estratégica

Disposicion para invertir

Cultura organizacional orientada a la mejora continua

Estabilidad en la organizacion

Comunicacién efectiva

Aprendizaje y capacidad continua

Gestion del sistema de produccion

Planeacion y control de la produccion

Estudio de tiempos, procesos y
procedimientos

Mantenimientos de los recursos

Gestion de inventarios y proveedores

Relacion con los proveedores

Administracion de materiales e inventarios

Gestion de las relaciones con los clientes

Relacion con los clientes

2.3.1.5 Herramientas de Lean Manufacturing. A continuacion, se mostraran una serie de

herramientas que mas se han utilizado para la aplicacion del Lean Manufacturing e indispensable

para el disefio del actual proyecto, teniendo resultados 6ptimos a lo largo de su ejecucion.

2.3.1.5.1 Metodologia de las 5°S. Esta herramienta se ha venido utilizando con el fin de

generar un ambiente laboral méas agradable a través de puestos de trabajo mejor organizado y

MAs seguro.

Segun Guillermo M. (2008) hace referencia que las estrategias de las 5s” representan

acciones que son principios expresados con cinco palabras japonesas que comienzan por la letra

S. Cada palabra tiene un significado importante para la creacion de un lugar digno y seguro

donde trabajar, estas cinco palabras son: Siere, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke.

Manzano M., Gisbert V. (2016) define las 5’s de la siguiente manera:



e Sieri (Clasificar): Su significado es clasificar y su objetivo es retirar de los puestos
de empleo todo tipo de objetos y maquinaria que se almacena por si algin dia es dtil, pero,
que a fecha de hoy, todavia no se le ha dado dicha utilidad. Estos objetos ocupan un espacio
indispensable que podria ser utilizado para trabajar mas espaciadamente o incluso, ser
ocupado por objetivos/productos que si sean de utilidad.

e Seiton (Orden): Su significado es clasificar. Una vez los puestos de trabajo quedan
libres de objetos inutiles es momento de clasificar aquellos que se han considerado Utiles de
manera gque puedan ser encontrados rapidamente con el consiguiente descenso de pérdida de
tiempo que conlleva la busqueda de herramientas para realizar el trabajo.

e Seiso (Limpieza): Su significado es limpiar y su objetivo es detectar fuentes de
suciedad y eliminarlos, consiguiendo puestos de trabajo realmente limpios, hecho que ayuda
a mejorar la autoestima de los trabajadores, con lo que se puede observar en un aumento de
productividad.

e Seiketsu (Estandarizar): Su significado es estandarizar y su objetivo es que, las tres
fases anteriores, se queden bajo control. Para ello se estandarizan las medidas de
clasificacion, orden y limpieza en el puesto de trabajo, de manera que sean medidas
preventivas y no reactivas.

e Shitsuke (Disciplina): Su significado es crear habitos, algo que resulta muy obvio
relacionado con su objetivo: traspasar todo lo anteriormente descrito a la rutina de todos los
trabajadores, de manera que todo ello forme parte innata dentro de los habitos laborales.

(EAR. 2016)

41
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En la opinion de Correa G. F (2007) menciona que, con la poca aplicacion de estos
conceptos, principalmente en empresas manufactureras y de produccién en general, en las que
pocas veces se recibe al cliente final en sus instalaciones, es generalizada, lo cual no deja de ser
preocupante, no solo en términos del desempefio empresarial sino humanos, ya que resulta
degradante, para cualquier trabajador, desempefiar su labor bajo condiciones insanas.

Con lo anterior planteado, se puede concluir que la herramienta 5s” se puede aplicar en
nuestra rutina diaria y su objetivo es generar un ambiente mas limpio, digno y seguro y como

valor agregado mejora visualmente el lugar de trabajo.

2.3.1.5.2 Kanban. Es una palabra japonesa que significa tarjetas visuales, creada e
implementada en la empresa Toyota para mantener controlado el avance del trabajo, dentro del
sistema productivo.

Como afirma Castellano L. (2019) “Esta metodologia busca lograr un proceso productivo,
organizado y eficiente. Esta técnica fue creada en Toyota para controlar el progreso del trabajo
realizado a lo largo de una cadena de suministro. Kanban es parte de la metodologia Lean
Manufacturing que se basa en el uso de técnicas Just-In Time (JIT). El principal objetivo de
Kanban es garantizar una produccion sostenible para evitar el exceso de producto final, los
cuellos de botella y el retraso en la entrega”.

Citando a Padilla L. (2010), hace referencia que Kanban es un sistema de control de
produccidn para la produccién Just in Time y para aprovechar plenamente las capacidades de los
operarios.

Ademas, los motivos para utilizar el sistema Kanban en lugar de un sistema por ordenador

son los siguientes:
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1. Reduccion de costos en el proceso de la informacion.
2. Conocimiento rapido y preciso de los hechos.

3. Limitacion del exceso de capacidad de los talleres anteriores.

Desde la posicion de los autores, el modelo Kanban permite tener controlada la cantidad de
producto final con el fin de eliminar o disminuir los Stock, cumplir con los tiempos de entrega

estipulados y una produccion estable entre otros.

2.3.1.5.3 Jidoka

Tejada A. (2012) menciona la relevancia en que Taiichi Ohno comenzé a trabajar con
pequefios lotes, enfocandose en eliminar desperdicios, tanto de materiales como de tiempo.
Detenia las maquinas desde que veia un defecto para evitar que continuara en el proceso, lo que
se denomina “jidoka o automocidén”. Ademas, utilizé el concepto de reposicion de materiales
“supermercado”. Ohno determind que los dos pilares del sistema de produccion son el Jidoka y
el Justo a Tiempo, lo que quiere decir que la mejor manera de trabajar seria tener cerca el
material necesario cuando vaya a ser utilizado

Hernandez y Vizan (2013); Villasefior y Galindo (2009) sefialan la incorporacion de
sistemas y dispositivos que otorgan a las maquinas la capacidad de detectar que se estan

produciendo errores, tales como:

e Detencion manual o automatica, del proceso de produccion, a partir de la deteccion de

errores, para prevenir despilfarros.
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e Automatizacion teniendo en cuenta al ser humano.

e Relacion entre las personas y maquinaria a cargo.

Desde la percepcion de los autores se puede decir que el sistema Jidoka busca la prevencién
para detectar la aparicion de errores en los procesos y no seguir dafiando todo el sistema y lograr

corregirlo.

2.3.1.5.4 Kaizen

Desde la posicion de Rivera C. L (2013), Kaizen es una disciplina que se obtiene a través de
la aplicacion del verdadero empoderamiento. Las ideas de todos los empleados son consideradas,
evaluadas por un proceso visible y conocido y la retroalimentacién para el empleado es pronta'y
especifica. Si la idea se implementa, quien la sugiri6 participa en su implementacion, lo que hace
que los empleados no solamente proponen ideas, sino que responden por su implementacién y
resultados.

Asimismo, Palacios G. M., Soler G. V., y Pérez B. E. (2015), mencionan que la filosofia
Kaizen se aplicd a un gran nimero de empresas, sin embargo, a pesar de su popularidad, las
implementaciones de sistemas de Kaizen en empresas tuvieron poco éxito (Tanner C y Roncarti
J, 1994). Por ejemplo, en una encuesta con los fabricantes estadounidenses se demostrd que sélo
el 10% de las empresas que han implantado el sistema Kaizen considerd que estaban logrando
los resultados deseados.

De igual de importante, tras una investigacion se encontré que hay una gran cantidad de

elementos que contribuyen a que la implementacion de Kaizen tenga éxito. Entre ellos se
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encuentra el factor humano, el compromiso de gestion y motivacion del personal, por lo que
desde un principio es importante educar y motivar al personal para que se lleve a cabo una buena

implantacion del Kaizen y se pueda obtener beneficios con ello.

RETOS

Vision a largo
enfréntate a los
coraje y creativida

KAIZEN

Esforzarse por
mejorar
continuamente.

TRABAJO
EN EQUIPO

Fomentar el
desarrollo laboral
y personal.

GENCHI /\

Fuerte compromiso

RESPETO GENBUTSU
Respetar a los demas y Significa “ir y ver in situ”.
poner lo mejor de Observacion directa de los
nuestra parte. procesos.

Escuelad.
| [
Direccién
Figura 6. Método Kaizen en las empresas

Fuente: Escuela de negocios y direccion

Teniendo en cuenta los comentarios anteriormente mencionados, el sistema Kaizen se basa
en la teoria de que toda persona puede ayudar a contribuir a mejorar su lugar de trabajo con el

objetivo de eliminar los desperdicios y la idea de la mejora continua.
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2.3.1.5.5 Just in time

De acuerdo con Tayal (2012) “JIT es una estrategia de produccion que busca mejorar la
inversion empresarial, mediante la reduccion en el inventario de procesos y costos de manejo
asociados. Por otra parte, uno de los eslabones mas importantes dentro de la cadena de valor es
sin duda la logistica”.

También, Rivera L., Holtzheimer A., Chavez L., (2015), menciona que “JIT conduce a
obtener una mayor calidad y productividad; ademas, proporciona resultados visibles en la mejora
de responsabilidad y compromiso por parte de los empleados”.

Con lo expuesto anteriormente se puede concluir que JIT, es una estrategia de produccion
que busca lograr la reduccion de inventarios en los procesos y costos obteniendo asi una mayor

calidad y mejora de su sistema productivo.

2.3.1.5.6 Value Stream Mapping (V.S.M)

El VSM o Cadena de Valor es una herramienta que contribuye a la identificacion de aquellas

actividades que no aportan valor al proceso y generan desperdicios. Es una herramienta sencilla

pero eficiente, que mediante una buena aplicacion se pueden hallar esos errores.

Tabla 3. Elementos VSM

Fuentes externas: Este simbolo representa clientes y proveedores.
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Flecha de traslado: Este simbolo representa el traslado de materias primas y
producto terminado. De proveedor a planta o de planta a cliente.

Transporte mediante camion de carga.

Transporte mediante tren.

Transporte mediante avion.

Operacion del proceso.

Informacién: Prondstico, plan de produccién, programacion.

Casillero de datos con indicadores del proceso.

Flecha de empuje para conectar el flujo de materiales entre operaciones

e e Vo cuando este se lleva a cabo mediante un sistema push.
Flecha de arrastre para conectar el flujo de materiales entre operaciones
> cuando este se lleva a cabo mediante un sistema pull.
EEO Flecha para conectar el flujo de materiales entre operaciones cuando este se

lleva a cabo mediante una secuencia: “primeras entradas, primeras salidas”

Inventario: De materia prima, producto en proceso, producto terminado.

Y

Informacién transmitida de forma manual.

Informacién transmitida de forma electrénica.




Lean Manufacturing expresada.

Reldmpago Kaizen: Este simbolo representa los puntos donde deben
realizarse eventos de mejora enfocado en implementar la herramienta de

Kanban de produccién.

Kanban de transporte.

OXOX Nivelacion de la carga: Herramienta que se emplea para interceptar lotes de
Kanbans y nivelar el volumen de la produccién.
Linea de tiempo: Muestra los tiempos de ciclo de las actividades que
—L_r L1  agregan

valor, y los tiempos de las actividades que no agregan valor.

Fuente: Adaptado de Garcia Canto, M. y Amador Gandia, A. (2019)
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Figura 7. VSM

Fuente: Martinez E., Rivera R. M., Vasquez C.A y Martinez G.C.H (2005)
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2.3.1.5.6.1 Beneficios de la aplicacion del VSM

Desde la posicion de Martinez E., Rivera R. M., Vasquez C.A y Martinez G.C.H (2005),

mencionan los siguientes beneficios relacionados a la manufactura:

e Resumen y estandariza el sistema productivo para una mejor interpretacion.

e Ayuda en la toma de decisiones ya que mediante este sistema sencillo se puede generar
diferentes opiniones y/o aportes.

e Muestra la relacién que hay entre la materia prima y circulacién de la informacion.

e Permite tener una vision mas completa de todo el sistema productivo para detectar méas

facil las cosas.

2.3.1.5.7 SMED. Se le conoce como SMED al método de reduccion de los desperdicios en
un sistema o linea productiva que se basa en asegurar un tiempo de cambio de herramienta de un
solo digito de minutos (ejemplo de 20 minutos a un digito 9 minutos), estd encaminada a la
mejora de los cambios de referencia para ganar en flexibilidad para adaptarse a la demanda del

cliente sin necesidad de generar stocks.
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|
Preparacion previa
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|
Separacion tareas externas e internas

\_\
1
Organizacion tareas ext.
i
Reducir tiempo tareas
l ral

Seguimiento
—/

Figura 8. Pasos para la aplicabilidad del SMED

Fuente: Progresa Lean, 2015

Desde la posicién de Shingo (1990) en los procesos de produccién pueden presentarse
problemas debidos a falla de equipos utilizados o tiempos excesivos de preparacién, aunque este
tipo de problemas se puedan mitigar programando un gran volumen de produccién, esto afectaria
la flexibilidad de la empresa, lo cual no seria adecuado para una empresa que suele fabricar

diferentes productos segun los pedidos que reciban.

2.3.1.5.7.1 Beneficios de la aplicacion del SMED

Dicho con palabras de Cruz, J. y M. H. Badii (2004) la implantacion de sistemas como el

SMED, dan como resultado un incremento de la flexibilidad de la operacidon, logrando asi varios

beneficios tales como:



1. Incremento en la velocidad de respuesta.
2. Disminucion de los niveles de inventario.

3. Incremento de la capacidad productiva.

2.3.1.5.8 ANDON. Es una ayuda visual que sirve como sefial en donde se requiere de

inmediata atencion para realizar una accién de solucion.

De acuerdo con Salazar (2019) su aplicacion es recomendable en:

— Proceso o manufactura.

— Almacenamiento.

— Equipos.

— Aseguramiento de la calidad.
— Mantenimiento.

— Seguridad.

— Gestion organizacional.

— Oficinas.

o1
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Figura 9. Control Visual

Fuente: Ingenieria Industrial Online

2.3.1.5.9 HEIJUNKA. Esa nivelacion hace referencia a una produccion mas
equilibrada entre numerosas referencias, en vez de una que atienda grandes cantidades de una
misma referencia hasta pasar a la siguiente, dentro de un numero de referencias habitualmente

mas pequefio. (Transgesa, 2019)

Figura 10. Produccion nivelada

Fuente: WordPress, 2013
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Esta nivelacion de produccion permitird a la Organizacion Bless realizar estrategias en
cuanto a la diversificacion, la cual consiste en tener disponible varios productos diferentes
durante la mayor parte del tiempo, se hace necesario un seguimiento o herramienta que evalué el
adecuado uso de esta metodologia sacando al mayor nivel la eficiencia de la produccion,
permitiendo optimizar o dar una solucion satisfactoria, para cuando se necesita con urgencia, a

las necesidades que posee la empresa en sentido de produccion.

2.3.1.5.10 Mantenimiento productivo total (TPM). Es uno de los mantenimientos mas
usados por las empresas, para reducir los costos de produccion y lo mas relevante poder
incrementar la disponibilidad del equipo durante el proceso.

Salazar L. B. (2019) describe el Mantenimiento Productivo Total como una metodologia
Lean Manufacturing que permite asegurar la disponibilidad y confiabilidad prevista de las
operaciones, de los equipos, y del sistema, mediante la aplicacién de los conceptos de:
prevencion, cero defectos, cero accidentes, y participacion total de las personas.

De igual importancia, Sacristan F. R. (2002) agrega que el TPM “es un conjunto de
disposiciones técnicas, medios y actuaciones que permiten garantizar que las maquinas,
instalaciones y organizaciones que conforman una linea de produccion, pueden desarrollar el
trabajo que tiene previsto en un plan de produccidn en constante evolucion por la aplicacion de

la mejora continua”. (p.59)
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Figura 11. Pilares del TPM

Fuente: BSH Institute

Este es uno de los mantenimientos mas atractivos y ain mas para la filosofia de la
manufactura esbelta ya que cuando se hace referencia a la participacion total, quiere decir que las
actividades de mantenimiento preventivo tradicional pueden efectuarse no solo por parte del

personal de mantenimiento, sino también por el personal de produccién, un personal.

2.3.1.6 Tipos de desperdicios bajo Lean Manufacturing. Para este proyecto es de suma
importancia conocer los diferentes desperdicios relacionados a la filosofia del modelo de
produccién.

Villasefior, A. y Galindo, C. (2007) mencionan los 7 desperdicios que estan ligados a
cualquier tipo de compafiia que no se encuentra redireccionados a la filosofia de Manufactura

Esbelta:



1. Sobreproduccidén: Se considera como el més grande de los desperdicios y depende en su
mayoria de la planeacion dada a las actividades de produccién diaria. Adicional, se presenta debido
a la produccidn de articulos a mayor velocidad de lo requerido y de los cuales no existe orden de
produccioén alguna guiando a la organizacion hacia la creacion de inventarios y altos costos de
mantenimiento.

2. Inventarios: Este desperdicio, se define como el costo por mantenimiento, sostenimiento y
pérdida de productos almacenados en inventario sin que estos tengas una salida. Es cominmente
causado por la produccién de articulos sin que exista una orden real de ventas.

3. Sobreprocesos: Comprende actividades disefiadas a partir de procesos poco robustos e
ineficientes que aumentan el nivel del proceso general requerido debido a inconvenientes de
calidad y procedimientos no adecuados, los cuales deben suplirse adicionando cambios sobre
dichos productos, y que representan costos dobles por cada unidad producida.

4. Transporte innecesario: Esté desperdicio se caracteriza por el desplazamiento de
elementos. (materias primas, producto en proceso, producto terminado, entre otros) sin que este
realmente sea requerido.

5. Esperas: Tiempo de trabajo durante el cual no se realiza transformacion alguna al
producto. En algunos casos representa el tiempo en el que el operario debe esperar a que una
maquina termine su trabajo antes de iniciar con una nueva labor, también se manifiesta la espera,
durante la reparacion de alguna maquina o modificacion al proceso, entre otros tipos de actividades
gue no agreguen valor al producto.

6. Movimientos innecesarios: En ocasiones son poco efectivos los disefios de puestos de
trabajo que obligan al colaborador a efectuar movimientos que requieren de un esfuerzo adicional
ya sean los desplazamientos normales de las extremidades, u obligandolos a agacharse para recoger
un insumo o herramienta, inclinarse, estirarse forzosamente, entre otras, colocando en riesgo la

salud del operario y generando un entorno poco productivo.
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7. Articulos defectuosos: Son todo tipo de productos o servicios que son rechazados en el
proceso o por el cliente final, debido a la ausencia de calidad, involucrando posible nuevo consumo

de materias primas, tiempo de produccion e incluso sobreprocesos por correccion de los defectos.

Por otro lado, Bohan (2003) describe algunos ejemplos de desperdicios que se presentan en

las &reas o lineas de produccion:

« Areas de trabajo con exceso de personal.

* Lineas de produccion desequilibradas: Una operacion, una persona o un equipo trabajan a un
ritmo mas rapido o lento que otros en la linea.

* Falta de asignacion de trabajo.

* Los operarios que carecen de una capacitacion adecuada.

* Esperas para realizar cambios o ajustes de moldes.

* Configuracion deficiente del area de trabajo.

Errores en la planeacion o en la programacion y secuencias de trabajo.

* Excesiva distancia de desplazamiento de productos durante el proceso de produccion. (p.37)

2.3.1.6.1 Indicadores de los desperdicios. A continuacion, se mencionan los indicadores y

su respectiva descripcion de acuerdo con el desperdicio que hacen parte:



S7

DESPERDICIOS INDICADOR DESCRIPCION ECUACION
. ) Produccion df“ articulos para ) Tiempo de produccion disponibles
Sobreproduccion Takt Time los que no existen orden de Takt Time = - -
sroduccion Cantidad total requerida
Costo de mantenimiento de
exceso de matena prima,
| , Indice de rotacion | inventario en procesa o I i Ventas acumuladas
nveniano de inventanos productos terminados de Indice de rotacién = Inventario Promedio 100
acuerdo a ordenes de
produccian
Procesos innecesanos para
la produccion de un articulo,
Calidad de los sin tener daro bos Calidad de los pedidos generados
Sobreprocesamiento | pedidos requenmientos de los _ N.productos generndos sin problema
generados clientes, los cuales agregan | — Total de pedidos generados
costos en lugar de valar al
producto.
Transporte de materia prima,
; , producto en proceso o
Transpclrlf.l I]lsmr!ua boted producto terminado sin sufrir Z D; D = Distancia recorrida
Innecesano recormida . y
algan tipo de transformacion
durante el proceso
Mivel de ) Nivel de cumplimiento en los despachos
Espera cumplimiento en Tiempo en que esperlanéus _ Total de pedidos no generados a tiempo
los despachos FROUISS para ser tiizacos Total de pedidos despachados + 100
Cualguier movimignta
Movimientos Tiempa total INNECESANG O EXCesvD Z T:T
———— empieado realizado por el persanal - _ o
durante &l desarmollo de sus = Tiempo empleado para realizar una actividad
actividades
| Aceptar, producir, enviar o ;
Articulos ndice de entregar productos que no .. . N.piezas buenas
defectucsos rendimignto mm?en con las indice de calidud = N.total de piezas producidas
especificaciones

Figura 12. Resumen e indicadores de los desperdicios

Fuente: Ramirez C, F.E. (2017)

2.3.1.7 Herramientas de seguimiento

2.3.1.7.1 Control visual. Se utiliza para una rapida deteccién de errores y defectos en un

area de un alto valor agregado.
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Hernandez J. C. (2013) declara que las técnicas de control visual son un conjunto de
medidas practicas de comunicacion que persiguen plasmar, de forma sencilla y evidente, la
situacion del sistema de produccion con especial hincapié en las anomalias y despilfarros.
Asimismo, agrega “el control visual se focaliza exclusivamente en aquella informacion de alto
valor afiadido que ponga en evidencia las pérdidas en el sistema y las posibilidades de mejora”.

Por otro lado, Araujo (2011) la gestion visual “permite a todos saber el estado de las cosas,
sin la necesidad de preguntar a nadie o consultar una Unica computadora”. (p.135)

Esta herramienta resulta ser de gran utilidad para la identificacion de errores y fallos de una
manera eficaz y sencilla, asi como lo sefiala Hernandez, (2013) y como lo expresa Araujo (2011)
permite que el talento humano pueda identificar estos fallos e informen de dichos a los

supervisores.

2.3.1.7.2 El OEE. Se utiliza en un proceso o0 una maquina para evaluar el rendimiento o su
eficiencia ya que mide la calidad, la disponibilidad y la eficiencia, pardmetros de la produccion
industrial que son primordiales para determinar y proponer actividades de mejora continua.

Belohlavek (2006) resalta que existen numerosos indicadores de desempefio que le permiten
a una organizacion conocer su desempefio en los procesos de manufactura y la administracién
financiera. Uno de ellos es el indicador OEE que mide la eficiencia en la productividad de un
equipo o linea de produccién. (p. 10)

Stamatis (2010) aporta que el OEE esta basado en identificar el 100% de la produccion
programada e identificar las pérdidas por disponibilidad, rendimiento y calidad durante el
proceso de produccidn. Estas pérdidas estan constituidas normalmente por averias, velocidades

instantaneas reducidas y pérdidas por logistica del producto.



2.3.1.7.2.1 Calculo del OEE

OEE = disponibilidad * calidad * rendimiento

Arranque, Cambios,
Averias, Esperas

' Capacidad productiva

. Micro-paradas
Produccion Real Velocidad reducida
Defectuosos
Retrabajos

RENDIMIENTO
(D/O)

Figura 13. Célculo del OEE

Fuente: Sistemas OEE, 2016

Entre mayor sea la eficiencia de la maquinaria industrial en una empresa, esta sera mas

competitiva.
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2.4 Marco conceptual

Desperdicio. Segun el diccionario de la Real Academia Espafiola (RAE) se define como el
residuo de lo que no se puede o no es facil aprovechar o se deja de utilizar por descuido.

Eficiencia. Algo es eficiente si este se caracteriza “por la capacidad de seleccionar y usar los
medios mas efectivos que generen el menor desperdicio con la finalidad de llevar a cabo un
trabajo o lograr un propdsito”.

Estandarizacion. Es el proceso mediante el cual una cantidad de procesos se ajustan con el
fin de adaptarse a un modelo que se escoge como referencia.

Operaciones. Es la realizacion o ejecucion de algo de una cosa cuyo fin es ayudar en el
aporte para la creacion, arreglo, innovacion, etc.

Procesos. Es un conjunto de fendmenos relacionados con el hombre y/o la naturaleza que
suceden en un periodo determinado con el objetivo de alcanzar un propoésito en especifico. El
proceso tiene como finalidad la accion de ir hacia adelante.

Productividad. Es una medida econdmica cuya finalidad es calcular la eficiencia de
produccidn por cada factor que se utilizo (tierra, tiempo, capital, trabajador, etc.), durante un
periodo de tiempo determinado.

Tejido de puntos. El tejido de punto tiene la caracteristica principal de ser elastico. Los
tejidos de punto son conocidos mas comunmente por su suavidad natural, su voluminosidad, su
resistencia y su capacidad de recuperacién y conformidad.

Tejido plano. El tejido de plano no es elastico, es el tejido convencional y el mas

habitualmente utilizado en confeccién.
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Valor agregado. Se define como la caracteristica extra que tiene un producto o servicio con

el fin de generar mayor atraccion al consumidor.

2.5 Marco legal

El proceso de implementar un modelo de gestion de Lean Manufacturing no tiene normativa

legal, asi mismo; no se tiene en cuenta leyes, normas y reglamentos para el desarrollo de los

objetivos del actual proyecto.
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3. Disefio metodoldgico

3.1 Tipo de investigacion

El estudio tiene como objetivo proponer la implementacion de las herramientas de la
filosofia lean mas acordes a los desperdicios encontrados y de esta manera disefiar las mejoras
pertinentes, por lo que el tipo de investigacion que se utilizara en el desarrollo del proyecto es
descriptivo y cuantitativo. Segun Fernandez, S. P, y Pértegas Diaz, P. S. (2002) mencionan que
la investigacion cuantitativa: “es aquella en la que se recogen y analizan datos cuantitativos sobre
variables.” (p.1) Por otro lado, Arias F. (2006): “...la investigacion descriptiva consiste en la
caracterizacion de un hecho, fenémeno, individuo o grupo, con el fin de establecer su estructura
o comportamiento”. (p.24)

Teniendo en cuenta lo planteado por Arias y las actividades que se deben realizar para
desarrollar el proyecto; es importante conocer y especificar el proceso de la empresa mediante la
estandarizacién de sus procesos, de la misma forma, se llevara a cabo un registro de las
condiciones indispensables para su implementacion para seguidamente analizarlas y de igual
manera, tal cual como menciona Fernandez y Pértegas se debe cuantificar y medir la produccién
diaria de la empresa y determinar como se puede aumentar dicha produccién a través de las

diferentes herramientas de Lean Manufacturing.
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3.2 Poblacion y muestra

3.2.1 Poblacion. La poblacion de estudio que se abordara en el actual proyecto constituye
las diversas etapas que intervienen en la linea de produccién de la linea de produccion Stara,
desde la recepcion de materia prima, disefio, corte, confeccidn, accesorios, terminacion y por

altimo almacenamiento del producto terminado.

3.2.2 Muestra. No se define muestra dado el poco tamarfio de la poblacion. Se interviene
todos los elementos de la poblacion siendo objeto de estudio las diferentes etapas anteriormente
mencionadas, debido a que hay analizar, evaluar y caracterizar la linea de produccion de Stara

Denim Class.

3.3 Técnicas e instrumentos para la recoleccion de la informacion

Para el desarrollo del proyecto se tiene previsto utilizar fuentes de informacién primaria y

secundaria.

3.3.1 Informacion primaria. Para la informacién de primera mano que aporte informacién
relevante que se pueda analizar y concluir; se realizara una entrevista (v. anexo 1) a las partes
interesadas anteriormente mencionadas, este método de investigacion y recopilacion de datos se
usara para obtener informacién de personas con principal interés en el proyecto sobre las

condiciones y criterios para implementar la filosofia en el nuevo centro de produccion; con el
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principal fin de contemplar sus opiniones acerca de las variables criticas del proceso y opciones
de mejoras que ellos consideran.

Asimismo, para el desarrollo del objetivo 1 se usara la herramienta diagnéstica VSM, la cual
consiste en una técnica grafica que permitira visualizar todo el proceso de la linea de produccion
STARA y entender completamente el flujo tanto de informacion como de los materiales
necesarios para que el producto llegue al cliente final, permitiendo identificar las actividades que
no agregan valor al proceso para posteriormente iniciar las actividades necesarias para
eliminarlas.

Por otro lado, para la seleccion de las herramientas de Lean Manufacturing que se ajustan a
la planta de produccidn Stara se usara una lista de chequeo sefialando cuales se aplica en

totalidad, parcial y aquellas que no se tendran en cuenta (v. anexo 2).

3.3.2 Informacion secundaria. Entre las fuentes secundarias que serviran para el desarrollo
del proyecto, se consultaran libros, proyectos de grado e informacion relacionada con disefio del

modelo de produccion Lean Manufacturing como eje tematico central de la investigacion.

3.4 Andlisis de informacion

Para el andlisis de datos se usara herramientas estadisticas, matematicas e informaticas. Por
otro lado, para el analisis de la informacion proveniente de la encuesta, se procesara para su
entendimiento y compresion tablas resimenes, ademas, formatos de calificacion para las

condiciones y criterios de la implementacion de Lean Manufacturing, lo cual permitira llevar a



cabo un mejor diagnostico de la informacion obtenida de la encuesta a las partes interesadas,

facilitando asi una mejor presentacion de estos y sentar las bases para ofrecer conclusiones.
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4.1 Diagnostico empresarial de las condiciones necesarias para aplicar Lean Manufacturing

4.1.1 Definicion de las condiciones tedricas necesarias para la aplicacion. A

continuacion, en la siguiente tabla se visualizan las condiciones necesarias para la

implementacion del modelo de produccion Lean Manufacturing, asimismo los criterios

fundamentales a tener en cuenta en cada una, se realizé la entrevista al director de sistemas de

gestion BLESS, la directora de produccion de la planta STARA y a la lider del médulo 1 de

produccién STARA. (v. anexo 1)

Tabla 4. Resumen de la herramienta diagnostico

N° de
CONDICIONES
NECESARIAS FACTOR CRITERIOS pr:;egsu
_ o GERENCIAL leeraggo y compromiso de la 6
Compromiso y participacion gerencia
de los miembros de la GERENCIAL Posicion frente al cambio 3
organizacion. ORGANIZACION Involucramiento y participacion 2
AL de los empleados
Gestion estratégica GERENCIAL Ventajas competitivas 3
orientada a la mejora GERENCIAL Administracion estratégica 3
continua GERENCIAL Disposicidn para invertir 2
ORGA'\KfACION Estabilidad en la organizacion 2
qutura organlzaglonal ORGANIZACION — ) >
orientada a la mejora AL Comunicacion efectiva
continua ORGANIZACION Aprendizaje y capacidad 3
AL continua
TECNICO PIaneau_qn y control de la 7
Gestidn del sistema de prodgccg)n
! Estudio de tiempos, procesos y 5
produccion TECNICO procedimientos
TECNICO Mantenimientos de los recursos 4
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ORGANIZACION Relacién con los proveedores 4
Gestion de inventarios y AL P
proveedores TECNICO Admlnls_tramon de materiales e 5
inventarios
Gestion de las relaciones ORGANIZACION ., . 4
. Relacioén con los clientes
con los clientes AL
TOTAL 55

4.1.1.1 Situaciones de calificacion

De acuerdo con cada criterio anteriormente descrito, se procede a mencionar las 3
situaciones de calificacion, permitiendo dar una cuantificacion para la herramienta diagnostico
realizada, en pocas palabras se debera asignar aquella situacién que se ajuste a la condicion
actual de la organizacion.

Situacion A: De acuerdo con las respuestas de la entrevista se sitGa aquellos puntos criticos
graves a mejorar.

Situacion B: De acuerdo con las respuestas de la entrevista se sitla aquellos puntos criticos
a resaltar.

Situacion C: De acuerdo con las respuestas de la entrevista se sitGa aquellos puntos fuertes

de la empresa.

4.1.2 Resultados y analisis de la herramienta diagnostico

4.1.2.1 Resultados de la herramienta diagnostico

Director de sistemas de gestion: Edwing Chicaiza Becerra

Directora planta de produccion STARA: Leeyed Gabriela Hernandez
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Lider modulo 1 STARA: Luz Emilcen Saavedra Vargas

Se aclara que las repuestas de la entrevista tuvieron 2 enfoques, la primera fue en

diagnosticar la Organizacion Bless y la segunda en el diagndstico de la nueva planta de

produccidn Stara, permitiendo conocer ambos contextos, desde la experiencia de Bless en todos

estos afos de trayectoria y lo que se espera que sea su nuevo centro de produccion de prendas

superior.

Tabla 5. Resultados - Factores Gerenciales

FACTORES GERENCIALES

Criterio

Resultado de la entrevista

1. Liderazgoy
compromiso

Uno de los principales retos que ha enfrentado la organizacion fue la pandemia, por temas de
oportunidad de entrega; asi mismo, el reto cultural del empleado, debido a las costumbres de
trabajo con lo que llegan a la organizacion tales como (los usos de elementos, temas de seguridad
y salud en el trabajo, etc.). Dentro de las propuestas mas destacables haber tomado el liderazgo
de estandarizacion de procesos, capacitacion y mayor productividad. El ser lider le ha permitido
tener la responsabilidad de influir en las personas para que puedan y sepan hacer, la comunicacion
activa permite una vision en conjunto. Algunas propuestas exitosas han sido el cambio de la
manera de realizar despachos (se pas6 de un proceso manual a un proceso automatizado) y lo
correspondiente seguridad y salud en el trabajo.

La participacién de la gerencia es totalmente activa y participativa, proponiendo mejoras en las
ideas y colaborando. Una de las propuestas que fracasaron en la organizacion ha sido en el &rea
de terminacion, consistia en tener un proceso mas eficiente y no tuvo buenos resultados y en
disefio se reestructuro sus actividades y no funciono, teniendo como principal conclusion que el
liderazgo de jefe de area no tuvo la eficiencia esperada. La experiencia o aprendizaje que deja es
la creacion de los 10 mandamientos de BLESS, iniciando una comunicacién con el gerente
transmitiendo la idea e involucrandolo, resumiendo y siendo explicito, ademas implementando
rapido la idea, logrando que se vea el cambio y por Gltimo se destaca el no ser rigidos, permitiendo
ser flexible ya que la moda cambia.

2. Posicion
frente al
cambio

La posicion de la empresa es super positiva al frente al cambio. La organizacién permite que la
postura del cambio sea necesario y dinamico. Desde gerencia se ha visto el cambio con la
evolucion de Don Yerson, teniendo como filosofia que la persona que no se adapte al cambio que
aporta la gerencia media y que conlleve buenos resultados, no sirve en la organizacién; claramente
dando oportunidades, tales como la capacitacién, que sepa que debe hacer, (como lo va a hacer,
cuando lo va a hacer), que pueda hacerlo (facilitando los insumos, maquinaria, entrenamiento,
herramientas). En STARA la directora se acopla facilmente al cambio, estando dispuesto y
facilitando esta transicion.

3. Ventajas
competitivas

En este momento la empresa se basa en productividad y oportunidad, que tan oportunos y
rentables son a nivel general, comparandose con las empresas del sector. Dentro de los factores
esenciales para desenvolverse en este sector esta la productividad, oportunidad, calidad e
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innovacion, ademas se menciona que todos los procesos son importantes, pero la parte operativa
lo es alin mas y hay sectores que no se le dan esa importancia que se necesita, para que el talento
humano trabaje con mas amor y mas entrega. Quieren llegar a medir su competitividad como lo
realiza un pais, evaluando infraestructura, tecnologia, innovacién y acceso del conocimiento.
Dentro de lo que diferencia a BLESS esta: la innovacién, amigable con el medio ambiente, el
mejoramiento de calidad de vida de los operarios enfocado a lo integral es organizada, se trabaja
moda, no se hace hacer por hacer, la cantidad de disefios que se realiza en STARA son
impresionante, no es solo 1 disefio, esta linea en sus primeros pasos permite diferenciarse de las
demas.

4.
Administraci
on estratégica

La empresa si tiene definida la visién y mision, y se da a conocer al principio en la induccion a
sus empleados. Por otro lado, se considera que STARA debe tener otra mision y vision, partiendo
que BLESS (prendas inferiores) es moda un 60% y STARA (prendas superiores) es moda un
100%, ambas son produccion, pero STARA interpreta mas moda, abierto a crear e innovar un
poco maés.

5. Disposicién
para invertir

La empresa no evalla a fondo, la dedicacion, capacitacion, conocimiento y tecnologia; no
obstante, al momento de realizar una inversion saben de la persona encargada y tiempo a asignar.
La organizacién se la juega con los proyectos que mencionen que van a hacer efectivos y
rentables, mostrando alzas en sus utilidades, realizando evaluacién costo-beneficio y eso se
evidencia con la nueva planta de produccion STARA, permitiendo que todo lo producido sea
netamente de la Organizacion Bless.

Tabla 6. Resultados - Factores Organizacionales

FACTORES ORGANIZACIONALES

Criterio

Resultado de la entrevista

1. Estabilidad
enla
organizacion

En la planta STARA actualmente no rotan los empleados, ya que aln estan en el proceso de
contratacion y ademas no han habido despidos porque todos estan en periodo de prueba. En la
principal planta de BLESS se rotan los turnos después de mitad de afio en las épocas de alta
demanda. El indice de rotacion de BLESS es alto, ya que constantemente se necesita ampliar la
capacidad. STARA en comparacion con BLESS al tener permanentemente colecciones sin
importar la temporada del afio la productividad no para y su indice de desercién se espera que
sea bajo.

2.
Involucramient
oy
participacion de
los empleados

Los programas de incentivos estan implementados justamente en BLESS en confeccién y el
area comercial, en el area comercial estd el tema de las ventas y en confeccidn consiste en
superar la meta diaria, (por cada prenda adicional que realicen se da un incentivo al médulo “de
la capacitad total diaria que es el 100%, los empleados deben realizar las unidades
correspondientes al 80% una vez superen este porcentaje el médulo que lo realice tiene un
incentivo al punto que esto se acumule en la quincena para un rubro mas alto incluyendo al lider
del modulo”). En STARA atin no se maneja programas de incentivos econdmicos. BLESS tiene
el comité de convivencia, el COPASST vy realizan reuniones de equipo de trabajo. En fechas
especiales como los cumpleafios los operarios tienen derecho a irse mas temprano.

3.
Comunicacioén
efectiva

Si hay comunicacion de los empleados con sus jefes directos, existe un grupo donde se informa
la direccional del siguiente dia, que se hard y demas, los operarios tienen las puertas abiertas de
la oficina de la directora de la planta STARA para garantizar una excelente comunicacion, de
igual manera la jerarquia de solucion esta de la siguiente manera: los operarios directamente
hablan con sus lideres de modulo, las lideres con la directora de STARA, la directora se dirige
a los ingenieros y los ingenieros a Don Yerson o la Sefiora Katina.

4. Aprendizaje
y capacitacion
continua

BLESS contiene un plan de capacitacion anual, para establecer talento humano por todas las
areas de trabajo, a pesar de ser un sector no muy formado, la empresa trata de que cada operario
tenga certificacion SENA en sus areas, dentro de su plan anual de capacitaciones se encuentran
las habilidades tales como liderazgo, toma de decisiones, empatia, trabajo en equipo; teniendo
en cuenta que hay que tratar que estas capacitaciones no impacten la productividad por
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cuestiones de tiempo. La empresa una vez tomo la iniciativa de dar acceso a internet para brindar
un espacio de aprendizaje, pero no fue exitoso ya que los operarios son mas empiricos. En
ocasiones la organizacion ha patrocinado a empleados para sus estudios.

5. Relacién con
los clientes

STARA se divide en 3 tipos de clientes: el de tiendas; conformado por el mayorista y detal, con
el mayorista hay una comunicacién mas directa por ser un cliente mas frecuente, por medio de
mensaje directo o WhatsApp vy el detal es mas relacionado con los resultados que arroje el
marketing, por medio de mensajes masivos, Instagram, Facebook y el ultimo es el tema por
catalogo; la asesora que es la cliente directa, esta frecuentemente comunicada con una jefa de
zona que las capacita (como hacer las ventas, como mejorarlas) y ademas por medio de
informacion electronica, logrando que STARA tenga una comunicacion pasiva o reactiva con
su tercer tipo de cliente.

Dentro de las recomendaciones STARA realiza un sondeo, se habla con las asesoras para saber
que dice la gente, que les esta gustando y basado en eso, se disefia y se produce, pero realmente
hay mas propuesta de la empresa que por parte del cliente. Las recomendaciones de los asesores
influyen altamente en las politicas de calidad de la empresa, ya que se considera el contacto
final con el cliente, teniendo en cuenta todos los comentarios de sus clientes para acomodar las
ormas, disefios y demas de sus productos. Una vez el cliente conoce el producto STARA
después vuelve a comprar, a pesar de ser mas costosas que otras marcas, ven la calidad, rapidez
y cumplimiento y uno de los factores que usa la organizacion es que no hayan agotados, para
gue las ventas por catalogos sean fluctuosas.

6. Relacion con
proveedores

Los proveedores tienen alta comunicacion con la directora de produccion cuando salen nuevos
productos, nuevas telas. Las politicas de seleccidn y contratacion de ellos se basan en el precio
y calidad. No se evalla el desempefio de los proveedores, alin no se ha retrasado algin pedido.

Tabla 7. Resultados - Factores Técnicos

FACTORES TECNICOS

Criterio

Resultado de la entrevista

1. Planeacion y
control de la
Produccion

La empresa se basa en la venta para la planeacion, venden y producen, a principios de afio
proyectan las fechas de cada afio, se revisa como fue la venta por marca y por referencia; con
base en eso se realiza una proyeccion segun las necesidades de la empresa en cuanto necesitan
crecer (un porcentaje), basado en eso no se manda a producir toda la cantidad que se espera
vender, se produce un corte pequefio, evaluandolo de la siguiente manera: ¢como se vendio la
referencia el afio pasado, de qué manera pedia? con base a eso calculan lo minimo que se vende
en cada referencia, una vez los pedidos van ingresando pasan al cliente la cantidad producida
del corte pequefio y se corta para suplir las nuevas; en conclusion: se basa en ventas con un
corte minimo y de ahi en adelante segln la cantidad de pedido y asi mismo con sus insumos,
con base en la estadistica conocen por ejemplo que color de hilo se necesitara.

STARA al iniciar su produccion se realiza una proyeccion inicial de cuantos pedidos minimos
se deberian hacer para llegar y pasar el punto de equilibrio, basado en como se mueve el mundo
del catalogo, “por cada prenda inferior se venden 2 o 3 superiores”, ya que la organizacion tiene
mas conocimiento en el denim esos les ayudo a planear el catalogo y su produccion con un
pedido minimo, basados en la estadistica de catdlogos anteriores (Ultimos 5 meses desde que
estan en el mercado), conociendo las referencias y marcas, analizando la data de lo real de las 5
camparfias que lleva STARA, se conoci6 que por cada jean que se vende se vende una camisa
teniendo una relacién 1-1 no teniendo en cuenta las diferentes temporadas del afio.

Se planea la produccion apenas se toman las muestras y se aprueban; se piden telas, para que al
momento que hagan el pedido de la produccion las telas ya estén en bodegas ya que sus
proveedores tienen un lead time de aproximadamente 4 o 5 dias. El seguimiento de produccion
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se realiza por referencia, dificultad de la prenda y rendimiento del médulo. Los defectos en
confeccion los manejan de la siguiente manera: el operario que hizo la operaciéon mal se debe
guedar luego de la hora de salida y realizar la prenda.

2.
Administracion
de materiales e

inventarios

La lider de produccién lleva el control del inventario en proceso, terminado y reprocesos. Se
considera que no se debe tener inventario terminado, pero si es importante tener inventarios de
insumos y telas. Siempre se suele pedir el doble de lo que se tiene estipulado usar, si queda
materia prima se usa en otra referencia. Conociendo la marca de sus proveedores ya sabe la
calidad de material, ya que se conoce con anterioridad la calidad de lo que da el proveedor, si
son marcas nuevas Yy son telas de colores se lavan, se hace proceso de planchado (un test de
terminacion)

3. Estudio de
tiempos,
procesos y
procedimientos

Actualmente miden el desempefio por medio del cumplimiento diario de la meta estipulada, no
obstante, todavia no se han logrado medir el proceso productivo, ya que se esta ensayando por
Sser nuevo.

4,
Mantenimiento
de los recursos

productivos

Se realiza mantenimiento una vez haya una falla, no hay dias establecidos, siendo un
mantenimiento correctivo. Se considera que todas las maquinarias planas, collarin y fileteadoras
son equipos criticos.

4.1.2.2 Analisis de la herramienta diagnostico
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Criterio Situacion A - BAJO Situacion B — MEDIO Situacion C - ALTO
Condicion 1. Compromiso y participacion de los miembros de la organizacion.
- Existe liderazgo activo (Empleados +
Directivos)
Liderazgo y - Enlatomade glec_:isiones los ,
- empleados estan involucrados, ademas
compromiso h ha relacié It
de la ay estrecha relacion, apoyo y alta
. confianza
gerencia - Lagerencia se compromete con las
acciones que se realizan en la
organizacion
- No existen acciones concretas que
Posicién generen resultados_esp_erados, no
frente al obstante_, hay conciencia de cambio
. para mejoras
cambio - Se asume por parte de la gerencia una
posicion favorable frente al cambio
- Se promueve la participacion de los
Involucramie empleados a través de espacios para
expresion de ideas
ntoy Formulacion de ideas y propuestas de
participacion Formu y propuestas
iniciativa de los empleados
de los - Laorganizacion promueve la
empleados participacion y estimula con
incentivos a los empleados
Condicion 2. Gestidn estratégica orientada a la mejora continua
- Se promueven y reconocen las
ventajas competitivas de la
. organizacion
Ve”t"’!l‘?‘s - Las ventajas competitivas se explotan
competitivas al maximo
- En comparacion con la competencias,

las ventajas competitivas son un factor
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diferenciador muy alto con respecto a
la competencia

Los clientes reconocen el valor de las
ventajas competitivas

Administraci
on
estratégica

Proceso de planeacion estratégica en
donde se vinculan todas las &reas
Obijetivos, vision y plan de actividades
establecidos

Avreas alineadas en funcion del plan
estratégico de la empresa

Existe revision continua de la
evolucién de la empresa

Disposicién
para invertir

N N N N N A e\ 4

Buena disposicion para la inversion,

entendiendo que constituye un medio
de mejoramiento y direccionamiento
hacia la satisfaccion del cliente final.

Condicion 3. Cultura organizacional orientada a la mejora continua

Estabilidad - Altarotacion de emplgados
enla > Per§qnal contratac_io directamente
L, - Politicas de seguridad laboral para
organizacion motivar a los empleados
- Comunicacion de una sola via
principalmente, pero que involucran
Comunicacié empleados eventualmente
n efectiva - Mecanismos de comunicacion
esporadicos donde se involucra a los
empleados
Aprendizaje y - Se considera importante el aprendizaje
capacidad - Se manejan temas de formacion
continua personal, dejando a un lado lo técnico
Condicion 4. Gestién del sistema de produccion
Planeaciony - Planeacion y control de la produccién
control de la de acuerdo con una demanda

produccion

pronosticada para determinar el plan
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de produccién y la programacién de
las actividades

Se tiene en cuenta la disponibilidad de
los recursos, la coordinacién con los
proveedores y el sistema de
distribucion de productos terminados

Estudio de
tiempos,
procesos y
procedimient
0S

Variabilidad en la eficiencia de los
empleados

Los tiempos de operacion dependen del
operario

Operaciones no estandarizadas

No todos los procesos estan
documentados

No hay diagrama de procesos
Variabilidad en la secuencia de
actividades

Mantenimient
os de los
recursos

N2 2 R 20 20 20 2N BN

Mantenimiento = Reparacion

Los empleados informan acerca de los
problemas que se presenten en las
maquinas

Condicion 5.

Gestion de inventarios y proveedores

- Buena relacion con proveedores
teniendo en cuenta aspectos de precio y
Relacién con calida_d, de los productos o
los - Relacion cercana, comunicacion
constante y retroalimentacion con los
proveedores proveedores
- No se presta asistencia técnica a los
proveedores
Sistema so6lido de administracion para
Administraci c_ada tipo de inventario que existe en el
on de sistema . .
materiales e Seg_wmlento del inventario con
inventarios registros

Existe una politica de inventario
definida
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Condicion 6. Gestion de las relaciones con los clientes

- Relaciones basadas en confianza,
responsabilidad en la entrega, calidad
Relacion con y satisfaccion del cliente.
los clientes - Relacién mutuo beneficio
- Proceso de acercamiento, seguimiento
y retroalimentacion continuos
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Las anteriores condiciones son indispensables para que la empresa esté lista para
implementar la filosofia Lean Manufacturing, se determinaron gracias a las respuestas de las
entrevistas. A continuacion, se ilustra un formato de calificacion donde se muestra un resumen
de las tablas anteriores, adicionalmente el cuadro cuenta con el peso de valor porcentual para
cada uno de los criterios.

A continuacion, se muestra el formato de evaluacion donde se aclara que:

e A (BAJO) =1, considerado como el foco de posibles oportunidades de mejora que
requieren accion.

° = 3, considerado como la tenencia de aspectos positivos pero que pueden
llegar a mejorar.

e C (ALTO) =5, considerado como una excelente gestion.

Como resultado del anterior formato, se determinaron puntajes a cada situacion: tomando

como nivel BAJO de 1 a 2.9, como nivel MEDIO de 3 a 4.1y finalmente como nivel ALTO DE

4.2 a5.
Formato de Calificacion Cal. P(‘:/:;) Valor Nivel
1. Compromiso y participacion de los miembros de la organizacion.
1.1 | Liderazgo y compromiso de la gerencia X 5 35% 1,8
1.2 | Posicion frente al cambio X 3 40% 1,2 | ALTO
1.3 | Involucramiento y participacion de los empleados X 5 25% 1,3
Total 100% 4,2
2. Gestion estratégica orientada a la mejora continua
2.1 | Ventajas competitivas X 5 30% 1,5 ALTO
2.2 | Administracion estratégica X 5 25% 1,3
2.3 | Disposicidn para invertir X 5 45% 2,3
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Total 100% 5,0

3. Cultura organizacional orientada a la mejora continua

3.1 | Estabilidad en la organizacién X 30% 0,9

3.2 | Comunicacion efectiva X 50% 1,5 | MEDIO
3.3 | Aprendizaje y capacidad continua X 20% 0,6

Total 100% 3,0

4. Gestion del sistema de produccion

4.1 | Planeacién vy control de la produccién X 40% 2,0

4.2 | Estudio de tiempos, procesos y procedimientos X 40% 0,4 BAJO
4.3 | Mantenimientos de los recursos X 20% 0,2

Total 100% 2,6

5. Gestion de inventarios y proveedores

5.1 | Relacidn con los proveedores X 50% 1,5 MEDIO
5.2 | Administracion de materiales e inventarios X 50% 2,5

Total 100% 4,0

6. Gestion de las relaciones con los clientes

6.1 | Relacién con los clientes ‘ ‘ ‘ X ‘ 100% 50| ALTO
Total 100% 5,0

Figura 14. Calificacion de las condicion-criterio

Una vez presentado la anterior calificacion, se procede a continuacién a ilustrar los niveles

en que esta situado cada condicion, siguiendo el criterio de (bajo-medio-alto), permitiendo

enfocarse en aquellos de niveles bajo y medio.

Tabla 9. Resumen- nivel de acuerdo con las condiciones

Condicion

Nivel

Gestidn del sistema de produccion

Cultura organizacional orientada a la mejora continua

MEDIO

Gestidn de inventarios y proveedores

MEDIO

Compromiso y participacion de los miembros de la organizacion.

Gestidn estratégica orientada a la mejora continua

O N R WA

Gestion de las relaciones con los clientes
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A continuacion, se presenta las condiciones con niveles bajo y medio, permitiendo
identificar aquellos criterios que fueron de interés para catalogar con ese puntaje a cada
condicion. Se ordenan los criterios de cada condicién de la siguiente manera (1-3-5), permitiendo

enfocarse en aquellos con calificacion 1y 3.

Tabla 10. Calificaciones de los criterios NIVEL (BAJO - MEDIO)

Cal.
4. Gestion del sistema de produccion
4.2 Estudio de tiempos, procesos y procedimientos
4.3 Mantenimientos de los recursos
4.1 Planeacion y control de la produccion
3. Cultura organizacional orientada a la mejora continua
3.1 Estabilidad en la organizacion 3
3.2 Comunicacién efectiva 3
3.3 Aprendizaje y capacidad continua 3
5. Gestion de inventarios y proveedores
5.1 Relacidon con los proveedores 3
5.2 Administracion de materiales e inventarios -

Con los resultados anteriormente ilustrados se pudo identificar aquellas condiciones y
criterios con una menor calificacién y nivel, permitiendo orientar a saber cuales son los
problemas principales y de esta manera encontrar soluciones mediante recomendaciones y
herramientas que la filosofia Lean Manufacturing proporciona.

Al analizar las tablas de resultados, se encuentra que la condicion 4 es la de mas bajo nivel,
la cual hace alusion a la gestidn del sistema de produccion. Se aclara que esta calificacion es mas
que todo porque Stara Denim Class es una planta de produccion nueva y estan iniciando sus
procesos y se obtuvo una calificacion de 1 en el criterio de “4.2 Estudio de tiempos, procesos y
procedimientos”; no obstante esto se puede mejorar mediante el desarrollo del objetivo 2 del

actual proyecto que se relaciona a la ingenieria de métodos y tiempos, asi mismo se puede
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mejorar a través de principios Lean como con la eliminacion de desperdicios, definicion de la
cadena de valor y el flujo continuo. Las condiciones 3y 5 se encuentran en un nivel medio, de
igual forma se realizaran propuestas bajo los principios Lean que se identificaran en el desarrollo

del objetivo 3.

4.1.3 Recomendaciones. A continuacion de acuerdo con la tabla 10 y que obtuvieron una

calificacion de 1y 3 se menciona:

1. Es necesario que se estandaricen las actividades que realiza cada trabajador con el fin de
reducir variabilidad en los procesos de la empresa. Mientras exista una estandarizacion de las
operaciones es posible realizar mediciones como de tiempos y movimientos, lo que permite
encontrar problemas y buscar mejoras de la eficiencia en los procesos

2. Se recomienda a la empresa realizar las actividades de mantenimiento a los recursos
frecuentemente para evitarse incurrir en grandes costos cuando estas se dafien y generen fallas en
los equipos, paros menores, pérdida de la velocidad, reduccion de la eficiencia, defectos y
reprocesos; no obstante, el actual proyecto dara pauta sobre el Mantenimiento Productivo Total.

3. Se recomienda aprovechar los espacios que ha creado como reuniones, noticias en
cartelera y comunicados sin embargo estos deben actualizarse frecuentemente para que sean de
interés.

3. 1. Realizar un cronograma de reuniones en donde se cree un espacio en el horario laboral

para estos mecanismos de encuentro y donde se respeten las fechas establecidas.
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3.2. Al crear estos espacios regulares se motiva mas a la participacion de los empleados
para lograr una comunicacion en doble via (empresa —empleado, empleado — empresa) y
retroalimentacion de las situaciones planteadas.

4. Aunque la empresa considere importante la capacitacion de sus empleados no sirve de
nada si estos no estdn motivados y no tienen la disposicion para hacerlo. Debe motivar a los
empleados por medio de la sensibilizacion mostrando los logros que se obtienen al finalizar los
cursos y reconociendo los empleados de mejor desempefio en 1os mismos.

4.1. Se recomienda contratar entidades exteriores que realicen la capacitacion a los
empleados usando cursos estandarizados, no es la mejor opcion, ya que lo ideal es que las
personas que realicen estas campafias de aprendizaje y capacitacion continua estén al tanto de
todos los procesos de la empresa y conozcan toda su estructura para poder obtener mejores
resultados. La empresa debe participar en el disefio programas de formacion y aprendizaje que
sean adecuados para la empresa.

4.2. Empezar por levantar informacion de las opiniones de los empleados acerca de los
programas de capacitacion. Ellos pueden dar ideas de la metodologia que pueden resultar
apropiadas ya que ellos son los que van a tomar los cursos.

4.3. Posterior a la etapa en donde el curso o capacitacion ya va evolucionando se debe
realizar el seguimiento de este para evaluar el éxito, si hay fallas o si no se esta llevando a cabo
de manera satisfactoria.

5. Aungue se haya establecido una relacion cercana con el proveedor basada en la
comunicacion y la retroalimentacién es un punto a favor de la empresa. Sin embargo, no debe
quedarse alli, la idea es que la empresa establezca una relacion mas sélida basada en beneficio y

responsabilidad donde preste a su proveedor la asistencia suficiente para mejorar sus procesos.
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6. Es notorio que la empresa ya ha establecido una relacion de comunicacion con los
proveedores porque se han establecido acuerdos de tiempos de entrega y cantidades a enviar, sin
embargo, esto no es un parametro de peso para asegurar la calidad del proveedor. La empresa
debe aprovechar el camino recorrido para lograr el aseguramiento de la calidad del proveedor
teniendo en cuenta también mejoras en la calidad, tiempo y oportunidad de entrega, cantidades

exactas y precio.

4.2 Diagnostico linea de produccién STARA

4.2.1 Objeto de estudio. Para el presente proyecto de grado se escogieron dos referencias de

camisas para caballero y dos de bluseria para dama. Para esta eleccion se realiz6 una respectiva

busqueda de cada uno de los tipos de ropa superior mas comunes y requeridos en la empresa, y

de acuerdo con esto se realiza una respectiva estandarizacion de estas prendas.

Tabla 11. Referencias a estudiar

REF IMAGEN

DAMA: REF 70
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DAMA: REF ZH0013

CABALLERO: REF NE00258

CABALLERO: REF NE00199

Para las camisas de caballero se enfocé en la produccién de polos ya que son los de la alta
demanda en el mercado, y los dos modelos utilizados en estas camisas son las de diversas
partiduras (polos combinados) y la sencilla (unicolor). Por otro lado, para las blusas de dama se
escogieron camisas de vestir y casuales porque son los dos tipos de disefios que se suele ver en
produccién. Teniendo en cuenta que por el simple hecho de cambiar ya sea el color o el tipo de
tela o el disefio ya estas prendas cambian de referencia, pero su estructura sigue siendo la misma

y su variacion es minima.



Figura 15. REF NE00256 - CABALLERO

Figura 16. REF NE00199 — CABALLERO
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Figura 17. REF 70 - DAMA

Figura 18. REF ZH0013—- DAMA

4.2.2 Sistema productivo de STARA DENIM CLASS. El proceso productivo de las dos
de lineas de produccion de dama y caballero consta de las siguientes etapas: la primera etapa es

la recepcion de materia, el segundo es disefio, tercero corte, cuarto confeccion, quinto los



accesorios (vinilos o estampados), sexto terminacion y finaliza con el almacenamiento de

producto terminado en bodega.

LINEA DE PRODUCCION STH

STARA DENIM CLASS

RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

v

[ DISENO ]
e

hd

[ CONFECCION ]

v

[ ACCESORIOS ]

v
[ TERMINACION ]

v

ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

Figura 19. Diagrama de flujo STARA

A continuacion, se describiran de manera detallada las actividades que intervienen en cada
una de las etapas con sus respectivos tiempos teniendo en cuenta las referencias para damay

caballero y su respectiva similitud, por ende, los procesos en las etapas de recepcion de materia

85
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prima, disefio, corte, terminacion y bodega seran los mismos para estas referencias, ya que su

variacion se vera reflejadas son en las areas de confeccion y accesorios:

4.2.2.1 Recepcion de materia prima

La primera etapa inicia con una descripcion detallada de la materia prima que se va a utilizar

para la elaboracién de la prenda, seguidamente se realiza una solicitud para transportar los

insumos y materia prima desde el almacenamiento de materia prima hasta la planta principal de

STARA.

Tabla 12. Recepcién de materia prima

TIEMPO
ACTIVIDAD TIEMPO ACUMULADO
(seg)
(seg)
Detalle de insumos, materia prima al proveedor 900 900
Solicitud de materia prima al almacenamiento de Bless, hacia STARA 300 1.200
Aceptacion del insumo y solicitud de obtencion 259.200 260.400
Transporte de materia prima al area de almacenamiento. 600 261.000
TOTAL
(seg) 261.000

4.2.2.2 Diseflo

La segunda etapa inicia conociendo la tendencia que se tiene de dama y caballero, luego se

procede a realizar el disefio, continda con un boceto el cual se tomard como muestra para
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mejorarlo, después se analiza esa muestra teniendo en cuenta sus medidas, cortes, colores, silueta

y demas; y finaliza con la programacion del corte

Tabla 13. Disefio

TIEMPO
ACTIVIDAD TIEMPO ACUMULADO
(seg)

(seg)

Hacer disefio 7200 7200
Plasmar boceto 10815 18.015
Analizar muestra 1800 19.815
Programar cortes 11400 31.215
TOTAL (seg) 31.215

4.2.2.3 Corte

La tercera etapa inicia con el alistamiento de la tela sobre la mesa, en segundo lugar realiza
el corte de tela, en tercer lugar mueve el molde de la tela a la mesa, de cuarto coloca el molde en
tela, de quinto se colocan ficheros para ajustar el molde a la tela, de sexto cuadra la méaquina
cortadora de manera vertical, en séptimo lugar corta los excesos de tela, en octavo lugar se divide
la tela a la mitad, de noveno se realiza el corte de acuerdo al molde y finaliza con el acomodo de

las piezas cortadas para trasladar a confeccion.

Tabla 14. Corte
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ACTIVIDAD TIEMPO (seg) ACUI\-/II-:JELI\AFI)DCC)) (seq)
Alistamiento de tela en la mesa 130 130
Corte de tela con maquina jontex (extrema) 10 140
Mover el molde de corte a la mesa de tela 3 143
Colocacion molde en tela 9 152
Colocacion ficheros para ajustar el molde de papel en la tela 354 506
Alistamiento maquina cortadora vertical 10 516
Cortar excesos 34 550
Corte mitad de tela (division) 23 573
Corte de piezas segun el modelo asegurar con grapadora el
molde de corte a la tela 1620 2193
Acomodar el lote de piezas cortados para subir a confeccion 40 2233
TOTAL (seg) 2233

4.2.2.4 Etapa de confeccidn

La cuarta etapa inicia con el alistamiento de la prenda donde se realizan las preparaciones

necesarias antes de que ingrese al modulo, en segundo lugar, se confecciona la parte frontal y

espaldar de la prenda, posteriormente; se une la prenda en costado y hombros, luego se realiza

los acomodos de las mangas y pufios y finalmente se hace el ruedo de la prenda que consta del

ruedo inferior y ruedo de pufios.

A continuacion, se mostraran las actividades necesarias para la elaboracion de una camisera

para dama REF 70:

Tabla 15. Confecciéon REF 70
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ACTIVIDAD TIEMPO AC-lrJll\ill\J/lLPgDO
(seg) (seq)
Prepara la perilla en la plancha 26 26
Trasladar la perilla a la maquina plana 3 28
Preparar molde y colocacion de alfileres 35 63
Cocer la perilla en la maquina plana 20 84
Trasladar a la fileteadora con punta de seguridad 1 85
Ensamblar hombros 36 121
Ensamblar mangas 135 256
Inspeccionar ensambles realizados en la fileteadora 2 258
Realizan costura de cuello 29 287
Devolver hacia la plancha 7 294
Voltear y planchar 18 312
Traslado hacia la maquina plana 7 319
Costura de banda y marquilla 45 363
Marcacion del molde y ensamble banda 223 586
Inspeccion banda 7 593
Traslado de la maquina #5 (cuello completo) y materia en proceso de la 5 598
fileteadora a la maquina planta #6
Ensamble cuello completo 414 1013
Inspeccion cuello 10 1023
Se transporta el producto en proceso a la fileteadora con punta de seguridad 3 1026
Cerrar costados 104 1129
Realizar la inspeccion del costado 7 1136
De la méquina fileteadora a la maquina plana 1 1138
Realizar ruedo de mangas y dobladillo 610 1747
Realizar inspeccion de la prenda 10 1757

Trasladar hacia el area de accesorios. 100 1857
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TOTAL
(seg)

1857

A continuacion, se mostraran las actividades necesarias para la elaboracion de una blusa de

moda para dama REF ZHO0013:

Tabla 16. Confeccion REF ZH0013

TIEMPO
ACTIVIDAD TIEMPO (seg) ACUMULADO

(seg)

Unir hombros x2 33 33

Cerrar costados x2 44 77
Filetear abierto escote de espalda 30 107
Colocar sesgo en el escote y pisando 293 400
Colocar sesgo en sisa x2 y pisando 409 809
Pisar a 1 cm espalda escote abierto 30 839
Hacer orillo de espalda escote 96 935
Hacer canal de espalda x2 393 1328
Preparar tiras x2 de espalda 196 1524
Colocar tiras a espalda x2 280 1804
Cerrar lateral de gola 33 1837
Unir gola a blusa 168 2005
Hacer orillo gola 280 2285
Hacer atraque de costados x2 67 2352
Montar marquilla con codigo de talla 66 2418
Ajuste de guia para tiras espalda 366 2784
TOTAL (seq) 2784
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A continuacion, se mostraran las actividades necesarias para la elaboracion de una camisa

polo sencillo:

Tabla 17. Confeccion - Polo Sencilla

ACTIVIDAD TIEMPO AC-lrJll\ill\J/IESDO

(seg) (seq)
Marcar y montar perilla 44 44
Montar marquilla en cogotera 26 71
Montar la cogotera a la espalda 31 102
Unir Hombros 42 144
Pisar Hombros 30 174
Picar, voltear, asegurar, pisar y emparejar perilla 124 298
Montar Cuello 55 353
Montar Tapacuello - Hiladillo 54 407
Pisar tapacuello y perilla 104 511
Embonar perilla 132 643
Montar manga x 2 66 709
Pisar manga abierta x 2 71 780
Cerrar costados 72 852
Dobladillo 88 940
Montar aplique decorativo 49 989
Hacer ojales x3 36 1025
Marcar y pegar botén x3 45 1070

TOTAL
(seq) 1070




A continuacion, se mostraran las actividades necesarias para la elaboracion de una camisa

polo combinada con pufio:

Tabla 18. Confeccion - Polo combinada Puiio
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ACTIVIDAD TIEMPO AC-[JII\EIIL\J/IESDO
(seg) (seq)
Marcar y montar perilla 44 44
Montar marquilla en cogotera 26 71
Montar la cogotera a la espalda 31 102
Unir Hombros 42 144
Pisar Hombros 30 174
Picar, voltear, asegurar, pisar y emparejar perilla 124 298
Montar Cuello 55 353
Montar Tapacuello - Hiladillo 54 407
Pisar tapacuello y perilla 104 511
Embonar perilla 132 643
Montar manga x 2 66 709
Pisar manga abierta x 2 71 780
Cerrar costados 72 852
Unir pufio x2 12 864
Atraque de pufio x2 22 886
Montar pufio x2 61 947
Pisar pufio x2 37 984
Dobladillo 88 1072
Montar aplique decorativo 49 1121
Hacer ojales x3 36 1157
Marcar y pegar boton x3 45 1202
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TOTAL
(seq) 1202

4.2.2.5 Accesorios

La quinta etapa inicia cuando el producto sale de la confeccién y se traslada al area de
accesorios en donde se adhieren a las camisas una cantidad variada de figuras, nombres, nimero,
etc.... dependiendo de cada modelo de acuerdo con su color y estilo. Para esta etapa se utiliza la
maquina que denomina “pulpo” la cual cuenta con cuatro cabezotes de los cuales dos se utilizan
para adherir y los otros dos para acomodar las prendas. Este proceso se hace en calor y después

se debe dejar reposar unos minutos para ser retirado el adhesivo.

Tabla 19. Accesorios

TIEMPO
ACTIVIDAD TIEMPO ACUMULADO
(seg)
(seg)
Limpiar vinilo 45 45
Cortar vinilo 3 48
Acomodar vinilo a camisa 15 63
Planchar vinilo 18 81
Retirar adhesivo del vinilo 5 86

TOTAL (seg) 86
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4.2.2.6 Terminacion

La sexta etapa inicia cuando el producto sale de accesorios (si los contiene) o directamente
sale de confeccidn, en esta etapa se realiza una revision a la prenda para saber si se encuentra en
buen estado y cuenta con las medidas iguales, después se pega el boton (si los contiene) y
seguidamente se realiza el despeluzado por ambos lados de la prenda, luego se planchay por

altimo se etiqueta, dobla y empaca.

Tabla 20. Terminacién

TIEMPO
ACTIVIDAD TIEMPO ACUMULADO

(seq) (seq)
Revision 33 33
Pegar boton a mano (si la referencia lo lleva) 150 x 183

boton
Despeluzar al revés 83 266
Despeluzar al derecho 75 341
Planchar 78 419
Etiquetar, doblar y empacar. 67 486

TOTAL
(seq) 486

4.2.2.7 Almacenamiento de producto terminado

La septima etapa inicia cuando terminacion empaca las referencias indicadas para que

posteriormente la persona encargada de bodega se acerque al punto indicado y cuente si la curva
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que inicialmente dio corte coincide o no, en llegado caso si coincide se llevan la mercancia para

bodega y si no coincide se mira que novedad ocurrio y se deja quieta en terminacion.

Tabla 21. APT
TIEMPO
ACTIVIDAD TIEMPO ACUMULADO
(seq)
(seq)
Separar camisas por referencia y talla 1200 1200
Contar las camisas por referencia y talla 300 1500
Escanear el codigo de barras de cada camisa 300 1800
Comparar la curva de terminacion 60 1860
Trasladar la referencia a bodega 900 2760
Organizar la referencia en estantes de bodega 900 3660
TOTAL
(seq) 3600

4.2.3 Value Stream Mapping. Teniendo en cuenta la informacion anterior proporcionada se
prosigue a realizar la herramienta diagnostica de la filosofia Lean, la cual permite analizar el flujo
de materiales e informacién que se requiere para poner a disposicion del cliente la prenda

terminada o pedido realizado.

4.2.3.1 Diagrama VSM para REF’S DAMA

Para la elaboracion del diagrama es de suma importancia conocer la cantidad de pedido

promedio mensual del cliente, en este caso se trabajara la demanda promedio de 1.500 blusas; de
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acuerdo con eso se establecen los dias laborables al mes para hallar la cantidad promedio diaria

que se debe sacar para cumplir con los pedidos, como se muestra a continuacion:

e Demanda = 1.500 blusas/mes
e Dias laborables = 24 dias
e Unidades al dia = demanda / dias laborables

Unidades al dia = 1.500 blusas/24 dias = 63 blusas/dia

Después de tener la informacion de la cantidad de prendas en promedio que se deben producir
al dia es necesario conocer la disponibilidad de mano de obra que se tiene en una jornada de trabajo

de la siguiente manera:

e 1 turno por dia

e 8 horas por turno

e Paradas programadas = 15 min desayuno + 5 min pausa activa
e Total horas laborables al dia = 8 horas = 480 min

e Total de paradas programadas al dia = 20 min

e Cantidad disponible (seg) = 480 min - 20 min = 460 min = 27.600 seg

Teniendo la informacién de las unidades en promedio que se debe sacar al diay la
disponibilidad de tiempo que se tiene para sacar estas prendas se procede a calcular el tiempo

promedio en que debe salir una blusa para despachar a bodega el cual se denomina “Tack Time”:
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Tack time= tiempo disponible / unidades en promedio diarias
Tack time= 27.600 seg / 63 blusas

Tack time= 438 seg / blusa

Cada 438 segundos debe salir una blusa ya confeccionada y pasada por el proceso de
terminacion para satisfacer la demanda mensual del cliente que requiere esa cantidad de prendas.
A continuacion, se muestra el diagrama de acuerdo con la recoleccion de informacion

anteriormente mencionada y tomada de los lideres de cada area mediante tiempos a cronometro.
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PROVEEDOR

2 envios al mes

Telas

Hilos

Botones

DTF

Otros insumos

Interlon

DISENO

TC=12.600 seg
TCP=0
DISP= 100%

Generacion del pedido 4 dias

TC=2.223s5eg

TCP=300 seg

TURNOS= 1

OPERARIOS= 1

CANT MAQUINA= 0

4 dias

12.600 seg

600 unid

9,5 dias

DISP=97%

TURNOS=1

OPERARIOS= 2

CANT MAQUINA= 1

2.233seg

GESTION COMERCIAL

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

Prendas defectuosas

CONFECCION

TC= 3825 seg

TCP= 600 seg
DISP=96%

450 unid TURNOS=1
OPERARIOS= 18
CANT MAQUINA= 32

7,1 dias

Figura 20. VSM ACTUAL — REF DAMAS

300 unid

4,8 dias

Ordenes generadas por por

los 3 tipos de clientes que se

manejan mayoristas, detal y
catalogo

CONTROL DE CALIDAD

TC= 486 seg
TCP=0
DISP=96%

TURNOS=1 300 unid

OPERARIOS= 6

CANT MAQUINA= 2

3.825seg

4,8 dias

]
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CLIENTES LOCALES,
NACIONALES Y
ALMACENES

ALMACENAMIENTO PT

L @

TC=3.660seg

TCP=0

DISP=97%

TURNOS=1

OPERARIOS= 2

CANT MAQUINA= 1

486 seg

1 despacho de
pedido diario

Lead Time:30,2 dias

3.660seg

TVA :22.804 seg
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Se concluye que el lead time es un valor grande el cual arroja 30,2 dias que hace que la
planeacion siempre vaya a incumplir con los resultados teniendo en cuenta que el tiempo
promedio mensual son 30 dias, el cual siempre hara que la produccion vaya a relés con la
demanda. Menciona que cada pieza fabricada se demorara 22.804 seg y que se completara en los

30,2 dias para cumplirle al cliente.

De esta manera se calcula las operaciones que generan valor al proceso:

TVA (tiempo valor afiadido) = 12.600 seg + 2.233 seg + 3.825 seg + 486 seg + 3.660 seg

TVA (tiempo valor afiadido) = 22.804 seg

Por otra parte, se calcula el tiempo que no le genera valor al producto, pero toma la duracion

del lead time:

TNVA (tiempo no valor afiadido) = 4 dias + 9,5 dias + 7,1 dias + 4,8 dias + 4,8 dias

TNVA (tiempo no valor afiadido) = 30.2 dias

Por ultimo, se procede a calcular la relacion entre el tiempo que genera valor y el que no
genera valor para reforzar lo anteriormente mencionado que la diferencia es grande de lo que de

verdad le aporta al proceso y en lo que no:

VAR =TVA/TNVA

VAR =22.804 seg / 30.2 dias
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VAR =22.804 seg / 2.609.280 seg

VAR =0,0087 < valor muy bajo que hace que los tiempos de planeacion no cumplan

4.2.3.2 Diagrama VSM para REF’S CABALLERO

Para la elaboracion del diagrama es de suma importancia conocer la cantidad de pedido
promedio mensual del cliente, en este caso se trabajara la demanda promedio de 5.000 polos; de
acuerdo con ese dato, se establecen los dias laborables al mes para halla la cantidad promedio

diaria que se debe sacar para cumplir con los pedidos; como se muestra a continuacion:

e Demanda = 5.000 polo/mes
e Dias laborables = 24 dias
e Unidades al dia = demanda / dias laborables

Unidades al dia = 5.000 polos / 24 dias = 208 polo/dia

Después de tener la informacion de la cantidad de prendas en promedio que se deben sacar
al dia es necesario conocer la disponibilidad de mano de obra que se tiene en una jordana de

trabajo de la siguiente manera:

1 turno por dia

8 horas por turno

Paradas programadas = 15 min desayuno + 5 min pausa activa

Total horas laborables al dia = 8 horas = 480 min
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e Total de paradas programadas al dia = 20 min

e Cantidad disponible (seg) = 480 min - 20 min = 460 min = 27.600 seg

Teniendo la informacion de las unidades en promedio que se debe sacar al dia y la
disponibilidad de tiempo que se tiene para sacar estas prendas se procede a calcular el tiempo

promedio en que debe salir una blusa para despachar a bodega el cual se denomina “Tack Time”:

Tack time= tiempo disponible / unidades en promedio diarias
Tack time= 27.600 seg / 208 polos

Tack time= 133 seg / polo

Cada 133 segundos debe salir una camisa tipo polo ya confeccionada y pasada por el
proceso de terminacion para satisfacer la demanda mensual del cliente que requiere esa cantidad
de prendas.

A continuacion, se muestra el diagrama de acuerdo con la recoleccion de informacion

anteriormente mencionada y tomada de los lideres de cada area mediante tiempos a cronometro.
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GESTION COMERCIAL

Generacion del pedido 4 dias

CLIENTES LOCALES,

Ordenes generadas por por NACIONALES ¥
PROVEEDOR los 3 tipos de clientes que se ALMACENES
manejan mayoristas, detal y
catalogo

SUPERVISOR DE

2 envios al mes PRODUCCION
Telas
Hilos
CONTROL DE CALIDAD
8 1 despacho de
otones . o
L4 ® Prendas defectuosas o e pedido diario
DTF

Otros insumos

Interlon

DISENO CONFECCION ALMACENAMIENTO PT
[ 1 [ 1
TC=31.215 seg TC=2.2235eg TC= 1.1365eg TC= 86 seg TC= 336 seg TC= 3.6605eg
TCP=0 = TCP= 300 seg TCP= 600 seg TCP=0 TCP=0 TCP=0
DISP= 100% 1500 unid DISP=97% DISP=96% DISP=97% DISP=96% DISP=97%
TURNOS= 1 ->00 unt TURNOS= 1 900 unid TURNOS=1 900 unid TURNOS=1 300 unid TURNOS=1 300 unid TURNOS=1
OPERARIOS=1 OPERARIOS= 2 OPERARIOS= 18 OPERARIOS= 1 OPERARIOS= 6 OPERARIOS= 2
CANT MAQUINA=0 CANT MAQUINA= 1 CANTMAQUINA= 31 CANT MAQUINA= 1 CANT MAQUINA-= 2 CANT MAQUINA= 1
4 dias I i i i i
7,2 dias 4,3 dias 4,3 dias 4,8 dias 4,8 dias Lead Time: 27 dias
31.215 seg 2.233seg 1.136seg 86 seg 336seg 3.660 seg TVA :38.666 seg

Figura 21. VSM ACTUAL — REF CABALLERO
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Se concluye que el lead time es un valor grande el cual arroja 27 dias que hace que la
planeacion siempre vaya a cumplir con los resultados teniendo en cuenta que el tiempo promedio
mensual son 30 dias, el cual siempre hara que la produccién vaya a dia a dia cumpliendo con la
demanda haciendo que la produccion no falle porque por cualquier minimo inconveniente puede
hace que no se cumplan los resultados esperados. Menciona que cada pieza fabricada se

demorara 38.666 seg y que se completara en los 30,2 dias para cumplirle al cliente.

De esta manera se calcula las operaciones que generan valor al proceso:

TVA (tiempo valor afiadido) = 31.215 seg + 2.233 seg + 1.136 seg + 86 seg + 336 seg +
3.660 seg

TVA (tiempo valor afiadido) = 38.666 seg

Por otra parte, se calcula el tiempo que no le genera valor al producto, pero toma la duracién

del lead time:

TNVA (tiempo no valor afiadido) = 4 dias + 7,2 dias + 4,3 dias + 4,3 dias + 4,3 dias +2,9
dias

TNVA (tiempo no valor afiadido) = 27 dias

Por ultimo, se procede a calcular la relacion entre el tiempo que genera valor y el que no
genera valor para concluir que los nimeros de los polos son mejores considerados con los de las

blusas pero aun asi no son nimeros bueno en relacion a metas y sistemas productivos eficientes.
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VAR =TVA/TNVA

VAR = 38.666 seg / 27 dias

VAR = 38.666 seg / 2.332.800 seg

VAR =0,0166 < valor bajo que hace que los tiempos de planeacion se cumplan, pero con

precauciones.

4.3 Oportunidades de mejora

Tomando como referencia los anteriores datos obtenidos mediante la recoleccién y analisis

se pueden evidenciar varios puntos criticos, los cuales seran bases para formular las posibles

mejoras enfocadas con la filosofia Lean Manufacturing, en donde se evidencian puntos criticos

generados en el proceso de almacenaje, transportes y organizacion de las maquinas de la

empresa, estos hacen que el proceso tome un tiempo largo.

4.3.1 Identificacion de oportunidades de mejora

Tabla 22. Identificacion de oportunidades de mejora de acuerdo a los desperdicios

DESPERDICIO CRITERIO
SOBREPRODUCION NO EXISTE
Se visualiza inventario (telas), no obstante, se suele usar para sacar
INVENTARIO muestras, probar nuevos disefios y es de gran ayuda una vez haya

un nuevo pedido e inmediatamente se usa.
El seguimiento del total de cantidades entregadas y las que no se
entregaron a almacén de producto terminado por alguna novedad y
SOBREPROCESOS devuelta a confeccion, hacen que exista sobreproceso, a pesar de
realizarse en horas no labores, significa lead time amplio en tiempo
de entrega.
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TRANSPORTE
INNECESARIO

Existe mucho movimiento del material en proceso, evidenciando
altos transportes innecesarios en el proceso

ESPERAS

Al existir cuellos de botellas, mala distribucion de maquinaria,
amplios transportes, existe un alto numero de horas de retraso de la
entrega de un producto comparado con el pactado.

MOVIMIENTOS

Hay muchos movimientos en el desarrollo de una actividad entre
celdas de manufactura, evidencia la no estandarizacién de sus

INNECESARIO
procesos.
ARTICULOS
DEFECTUOSOS NO EXISTE

Tabla 23. Oportunidades de mejores visualizadas

Oportunidad de mejora

Distribucion adecuada de la
maquinaria: La maquinaria
al no estar organizada de
acuerdo con el flujo del
proceso conlleva
movimientos innecesarios y

aumenta el lead time.

a
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Orden y limpieza: Se puede
evidenciar que en todas las
areas lo operarios dejan
desperdicios del producto en
proceso y no los recogen
inmediatamente, por lo cual se
acumulan estos desperdicios
lo que genera una mala cultura
de limpieza, de esta manera se
ve afectado el proceso ya que
se genera un mal ambiente y
se encuentran obstaculos al
pasar 0 generar movimientos.
Adicional a esto se ve
desorden, ya que en ciertas
ocasiones hay cosas que no
estin en el lugar que se
corresponde, aumentando
tiempos en la busqueda de
estos cuando se buscan para su
uso.

Inventario en proceso: Se
evidencia que no existen .
puntos estratégicos en el cual
se deja el material a usar en el
proceso  de  produccién,
generando aumento en el
indice de rotacion de
inventario.

Estandarizar procesos: La
planta de STARA no cuenta
con un estandar de tiempos de
ciclo de las prendas que se
trabajan por ende no pueden
medir eficiencias para la toma
de decisiones en cronogramas
de producciones futuras.

4.3.1.1 Lista de chequeo — oportunidades de mejora
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Por otro lado, optando por la necesidad de la opinién de las principales partes interesadas de
STARA (lider de ingenieria, lider del area de confeccion, lider del area de terminacion,
disefiadores), se decide realizar una lista de chequeo, la cual contempla varios escenarios del
estado actual de la planta de prendas superior de la Organizacion Bless que me mencionan a

continuacion:

1. Materiales: El primer criterio se basa en obtener la informacion de los materiales
utilizados para la fabricacion de las camisas tipo polo son los mas adecuados y si tienen el
manejo idoneo dentro del proceso.

2. Manejo de materiales: El segundo criterio se basa en obtener la informacidn del manejo
de los materiales de las prendas superiores son los mas adecuados y si tienen el manejo idoneo
dentro del proceso.

3. Herramientas y otros accesorios: El tercer criterio se basa en obtener la informacion de
las herramientas y accesorios (vinilos, marquillas, sublimados) de las prendas superiores son los
maés adecuados Y si tienen el manejo idéneo dentro del proceso.

4. Maquinaria: El cuarto criterio busca obtener la informacién de las actividades que se
realizan para cumplir con la calidad y especificaciones esperadas de las prendas superiores.

5. Condiciones de trabajo: El quinto criterio se basa en obtener la informacion de las

condiciones ambientales en las que se producen las prendas superiores.

Con este esta herramienta se visualiza las falencias que tiene la empresa y por la cual no

aprovecha al maximo sus recursos en la elaboracidn de las prendas superiores. (v. anexo 3)
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4.3.1.1.1 Resultados lista de chequeo — oportunidades de mejora

A continuacion, se visualiza el resumen de dicha lista de chequeo resumida, con los

resultados de la lista mencionada. (v. anexo 4, 5, 6,y 7)

mS! mNO RESUMEN GENERAL - LISTA DE CHEQUEO

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

MATERIALES MANEJO DE HERRAMIENTASY  MAQUINARIA ~ CONDICIONES DE
MATERIALES OTROS TRABAIO
ACCESORIOS

Figura 22. Resumen de la lista de chequeo estado actual STARA

1. Materiales: De acuerdo con la figura 22, en 7 preguntas se esta de acuerdo ya que los
residuos que se generan en produccién no pueden ser utilizados mas que para probar o limpiar
una maquina porque se aprovecha al maximo lo que se tiene en las areas.

2. Manejo de materiales: Con 18 preguntas de acuerdo, es debido a al ser un nuevo
producto para esta empresa al momento de producir este producto los operarios manipulan
mucho la prenda, pero al tener operaciones mecanicas estas pueden mejorar en poco tiempo.

Cuando se recibe, produce y entregan las prendas estan se manipulan a través de canastas
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plasticas y/o cajas de cartdn que se estan limpiando seguidamente para no ensuciarlas. La
produccién la manejan en cadena la cual se baja en que la prenda se mueva en un flujo ordenado
sin que se presenten demoras en el transcurso de las operaciones, pero por cuestiones de espacio
se deben acomodar las maquinas y mesas de cierta manera y esto genera que haya extensos
recorridos, y se presentan retrasos en la entrega de materiales porque no se tiene una adecuada
planeacion de este producto.

3. Herramientas y otros accesorios: Con 15 preguntas de acuerdo, se evidencia gque las
areas cuentan con herramientas en buen estado y necesarias en sus actividades, cuando las
herramientas presentan algun dafio estas se informan a la persona encargada en insumos para que
soliciten una nueva. En el area de terminacion se tiene una maquina despeluzadora que tiene
como fin quitar los hilos sobrantes de cada operacion, esta maquina disminuye el esfuerzo del
operario con las tijeras, esta maquina almacena los residuos para que el area se mantenga limpia
y se hacen mantenimiento constantes y seguros.

4. Maquinaria: Con 27 preguntas de acuerdo, se evidencia que se pueden eliminar
operaciones dentro de las areas de confeccion y terminacion, también se pueden combinar
algunas operaciones en dos y también se pueden dividir otras. Suelen presentarse interrupciones
en la produccién porque no estan a tiempo los alistamientos de las referencias. Hay operaciones
que pueden adelantarse en las dos areas como lo son el despeluzado y revision en terminacion y
la pegada de marquilla y de perilla en confeccidn. Si se adecuan las interrupciones que se
presenta en confeccidn se pueden aumentar la cantidad de prendas producidas por dia.

5. Condiciones de trabajo: Con 6 preguntas respondidas con “NO” en la lista de chequeo,
se evidencia gue no son apropiados los cuartos de aseo de STARA, las dos areas se limpian al

finalizar cada jornada de trabajo, pero no se tienen un lugar adecuado para almacenar los Utiles
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de aseo y por ende se dejan al aire libre. No cuentan con estantes adecuados para almacenar las
materias primas e insumos, es por esto por lo que se debe estar improvisando donde dejar cada
cosa para gque no se vaya a ensuciar. La empresa tiene establecidos que cuando la jornada de
trabajo dura 8 horas los trabajadores tienen 15 minutos para desayunar y de 5 - 15 minutos para
realizar pausa activa, cuando la jornada dura 12 horas se emplean los mismos criterios en las 8
primeras horas, pero se agregan la media hora de almuerzo y los 10 minutos de descanso en la
jornada de la tarde. EI ambiente laboral es bueno y por eso las personas se sienten bien en cada
puesto de trabajo. Las areas no cuentan con buena ventilacion ya que el techo es de zinc y el
calor traspasa y la fatiga aumenta al transcurrir el dia y el riesgo que se tienen en estas areas es

que la base (suelo) es inestable (no puede recibir mucho peso).

4.3.1.2 Diagrama de PARETO

Para el diagrama de Pareto se realiz6 en esa misma lista de chequeo anteriormente
mencionada, una pregunta que relacionaba el origen de las posibles problematicas que
intervienen para que las demoras en la produccion de camisas tipo polo sean elevadas. Con el
diagrama de Pareto se logro asignar un orden de prioridades y poder definir las causas del por
qué se presentan demoras en las zonas de produccion y terminacion generando demoras en esta

misma y por ende incrementa el costo de la empresa como se observa en la tabla 24.

Tabla 24. Porcentaje acumulado - Diagrama de Pareto

0]
Factores Frecuencia % @
acumulado
C. Faltas de metas de produccion 3 42,86% 42,86%

D. Mala distribucién en la maquinaria 2 28,57% 71,43%




E. Mala ocupacion del espacio de trabajo 1 14,29% 85,71%
A. Falta de personal 1 14,29% 100,00%
B. Demora en la entrega de materias
. g 0,00% 100,00%
primas 0
F. Otros 0 0,00% 100,00%
TOTAL 7 100,00%
DIAGRAMA DE PARETO
10
8,8 100,00% 100,00%  100,00%
2 % ° L] L ]
o 76 85,719
7 71,43% c
g 64
@ 9
@ 52
. 42,86%
4 ; /o
E 3
= 28 2
=
1]
“ 16 1 1
04 I 0
-0,8 C. Faltas de D. Mala E. Mala A. Faltade B.Demoraenla F. Otros
metas de distribucion en  ocupacion del personal entrega de
produccion la maquinaria espacio de materias primas
trabajo
Factores

Figura 23. Diagrama de Pareto
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120,00%

100,00%

80,00%

60,00%

40,00%

20,00%

0,00%

Se concluye que el 80% de las causas por las cuales se presentan demoras en el proceso de

realizacion de las prendas superiores son debido a falta de metas de produccién y mala

distribucion en la maquinaria.

4.3.1.3 Diagrama de Ishikawa
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Por medio del diagrama de Ishikawa se resumen lo anteriormente expuesto, dejando al
descubierto y una manera visual mejor representada las problematicas presentadas en las

demoras en tiempo de entrega de productos en la planta STARA DENIM CLASS.

MEDIO AMBIENTE ‘ ’ METODOS ‘ ’ MEDICIONES ‘

Recorridos extensos,

-

Falta de metas de produccidn,

Temperatura elevada . Amplio desplazamientos entre’
procesos Procesos que no cuentan con
medicién continua
Desorden en el area de trabajo Trabajo no estandarizado
Actividades que no agregan valor DEMORAS EN LOS
TIEMPOS DE
Balanceo de linea ENTREGA
desnivelado

Demora en materiales, tiempo de

entregas altos \

Escasez de material

Personal insuficiente
Lead Time altos

Falta de capacitacion

Mala distribucién de las maquinas

’ MANO DE OBRA ‘ ’ MAQUINARIA ’ MATERIALES

Figura 24. Diagrama de Ishikawa

De acuerdo a la figura 24, permiti6 organizar de manera mas detallada y ordenada las causas
que generan que la produccién no funcione de una manera mas eficientes, esto se debe gracias
que en el medio ambiente existe temperatura elevada y existe desorden en el area de trabajo, por
otro lado hay mala distribucion de maquinaria lo que genera lead time altos, los materiales no
estan a tiempo y las referencias vienen incompletas por ende no pueden entrar al modulo de
confeccion, de acuerdo a los métodos de STARA los recorridos son extensos debido al area de
trabajo y la ubicacion de las maquinas, hace falta medir la eficiencia de las maquinas especiales

para realizar mejoras y por ultimo al no existir metas de produccion no permite controlar la
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mejora continua del proceso. El efecto que producen todas las causas anteriormente mencionadas

se ven reflejadas en las demoras e interrupciones en la fabricacion de las prendas superior.

4.4 Propuesta de herramientas Lean

4.4.1 Lista de chequeo Herramientas Lean Manufacturing. Para seleccionar las

herramientas de la filosofia Lean Manufacturing a implementar se basaron en los resultados

obtenidos del diagndstico empresarial y linea de produccion, de la misma manera las

oportunidades de mejora identificadas con anterioridad la cuales sirven como base para esta

eleccion con la finalidad de obtener mejores resultados en la produccion, organizaciéon y

comunicacion de la empresa Organizacion Bless en su linea de produccién de prendas

superiores.

Tabla 25. Lista de chequeo

Herramientas Lean  Si se Seaplica  Nose
Manufacturing aplica parcialmente aplica

Observaciones

5°S

Es necesario debido a la mala organizacion
del area de trabajo

Kanban

Es necesario debido a la falta de
comunicacion entre las areas de las
novedades de cada referencia

Jidoka X

Se toma para hacer propuestas relacionadas
con otras herramientas

Kaizen

Es necesario que el colaborador se sienta
parte y escuchar su opinién en los cambios
realizados y a realizar para el exito de la
filosofia Lean
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SMED

Es necesario dehido a la alta acumulacion de
inventario en las distintas areas

Andon

Es necesario debido a la alta repetitividad de
demoras en cambios de referencia y paros
mecéanicos

TPM

Una propuesta de tablero de eficiencia
relacionado con las mismas labores del
analista en otro proceso

Estandarizacion

La empresa ya cuenta con fechas
establecidas para esas tareas

Se requiere que los procesos se vuelvan
mecénicos para poder evaluar eficiencias de
las prendas

Se toma para hacer propuestas relacionadas

Gestion visual X :
con otras herramientas
Es necesario debido a la filosofia planteada
TOC X por la ORGANIZACION BLE_SS ya
implementada en las prendas denim con
enfoque LEAN
Células de No cuentan con una adecuada distribucion
manufactura de los modulos de trabajo
Se requiere que la empresa fabrique bajo esta
.. herramienta, ya que permite que producto de
Heijunka . i
diferentes referencias se produzcan en una
misma linea de produccién.
4.4.2 Propuestas de mejora
4.4.2.1 Herramienta Justo a Tiempo
Tabla 26. Propuesta detallada - JIT
ETAPA METODO TIEMPO COSTO DE LA

REQUERIDO PROPUESTA

Capacitar a los -
lideres de cada
area  en la
metodologia
Justo a Tiempo.

Mediante una exposicion en el
area de trabajo realizar un
entrenamiento sobre la filosofia a
trabajar.

7 dias $0
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- Realizar sanciones o llamados de
Llamadas de atencion al area que permanezca
atencion al area  con mas de dos dias con una 2 dia $0
con demoras. referencia y que no reporte la
novedad si es el caso.
- Realizar un cronograma que
permita establecer semana a
semana que referencias se van a
Cronogramas de trabajar y que dia cada area debe

entrega de entregar esa ref(_erenua.' o 30 dias $1.000.000
referencias por - Incluir un analista de ingenieria
cada area que este informando sobre los

inconvenientes y la falta de
eficiencia en cada area y que este
ayude halando cada area.

4.4.2.1.1 Comparacion estado A — B Justo a Tiempo

En el estado actual A se encuentran que los inventarios que se generan en STARA son
debido a las demoras presentadas en las areas de confeccion y terminacién y en algunos en las
areas de insumos ya que no tenian a tiempo los tiques con que se iban a empacar las prendas. De
acuerdo con el estado B al eliminar estos inventarios permitirad que haya un mayor espacio para
aprovechar y habra un mayor flujo de las prendas permitiendo halar a las areas que estan tanto
delante de cada una de ellas y las que se encuentran después de ellas, sobre todo en las prendas
tipo polo ya los lotes tienden a ser mas grandes (450 unidades en promedio) en comparacion de

la bluseria (94 unidades en promedio).

Tabla 27. Antes y después (JIT)

ANTES DESPUES




4.4.2.2 Herramienta 5°S.

Tabla 28. Propuesta detallada - 5's
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ETAPA

METODO

TIEMPO
REQUERIDO

COSTO DE LA
PROPUESTA

Capacitar a los
operarios de Stara
sobre la metodologia
5'S.

Mediante una exposicion en el
area de trabajo realizar un
entrenamiento sobre la
filosofia a trabajar.

15 dias

$0

Limpieza en la planta
Stara

Realizar un cronograma de
aseo por cada area para
mantener la zona de trabajo
limpia después de jornada de
trabajo.

Cada &rea debe contar con los
respectivos Utiles de aseo.

1 dia

$ 50.000

Buen estado de cada
referencia

Cada éarea debe contar con
respectivas mesas y/o canastas
para que la ropa no esté en el
suelo.

2 dias

$ 450.000

Orden de cada
modelo

Cada modulo de trabajo debe
contar con un estante que
permita dejar cada referencia
en ok cuando esta esté
culminada.

Cada referencia debe estar
separada en canastas con su
respectiva talla y cantidad.

2 dias

$ 500.000

Procesos mecanicos

Cada proceso de la planta de
Stara debe contar con su

5 dias

$0
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tiempo de ciclo para manejar
en orden cada eficiencia de
cada modulo y/o operario.

- Cada referencia debe contar
con su respectivo tiempo de
ciclo para que el operario sepa
que cantidad debe sacar por
hora.

- Las areas que no hacen parte
directamente de produccion
como lo son los accesorios que
son procesos a parte deben
tener control de cada
referencia 'y  mantenerse
informados para que no haya
alteraciones.

- El area de bodega debe estar
enviando diaria a una persona
para que realice los traslados
necesarios para que la zona de
produccion permanezca
siempre despejada.

Sistema conjunto 1 dia $0

4.4.2.2.1 Comparacién estado A-B5’S.

En el estado actual A se encuentra desorden de las referencias, maquinas y elementos de
almacenaje de una manera no acorde a como deberian de estar organizadas, no tienen un orden
para realizar la respectiva limpieza de la planta. En el estado B al momento de analizar como se
encuentra la planta de produccién se hizo necesario preguntarse si era necesario que ese objeto
que estaba ubicado en un sitio determinado debia estar ahi y si la cantidad era la adecuada para
ese espacio de trabajo ya que habia cajas que se encontraban en lugares en los que no estaba en
condiciones para ser almacenados y no era el lugar acorde ya que bodega tiene el deber dia a dia

de estar desocupando las areas del producto terminado.
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No contaban con contenedores (canastas) suficientes para mantener referencias organizadas
de modo que no se combinaran unas con otras ya que al momento de despachar se hacia un
proceso mas duradero debido a que terminacién tenia la obligacion de entregarle a bodegas las
referencias separadas por talla para que al momento de hacer el respectivo traslado fuese mas
agil. Otros de los inconvenientes que esto generaba era que al no estar separadas se confundian y
debian hacer reprocesos cuando la prenda tenia algin defecto ya que esas prendas debian ir a un
lugar diferente ya que no cumplia con los requisitos para enviar a los clientes y/o tiendas de la
empresa.

Por otro lado, el techo de la planta tenia filtraciones de agua que hacia que las prendas en un
descuido se mojaran y también se encontraban con palomas que en méas de una ocasion
contamino la ropa. Organizacion Bless maneja la produccion de prendas tanto superior como
inferior y en algunos casos se observo en donde la tela del denim se almacenaba junto a la de
tejido liviano haciendo que esta tuviese el peligro de ser contaminada ya que la tela de drill

tiende a manchar.

Tabla 29. Antes y después (5's)

ANTES DESPUES
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En coherencia con lo anterior, se disefia un contenido de trabajo de limpieza con el fin de
establecer el paso a paso para realizar un programa de limpieza en el &rea productiva de una
empresa de confecciones con el fin de mantener un area libre del polvo y desorden,
proporcionando un trabajo méas agradable para los operarios. (v. anexo 8)

Por ultimo, se proponen una serie de frases y letreros para instalar en la planta las cuales

permitiré crear conciencia sobre esta filosofia, como las que se muestran a continuacion.



EVITA PONER
MATERIAL EN
EL PASILLO

Figura 25. Letrero 1

EL ORDEN Y LIMPIEZA

SON PARTEDETU
TRABAJO

Figura 26. Letrero 2
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Figura 27. Letrero 3

Figura 28. Letrero 4

DEJAR EL SITIO DE
TRABAJO LIMPIO
COMO LO
ENCONTRAMOS

A

iNo olvidar!

Mantén tu lugar de trabajo
limpio y ordenado
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4.4.2.3 Herramienta SMED

Tabla 30. Propuesta detallada - SMED

COSTO DE
ETAPA METODO REBE'\'E’E%O LA
PROPUESTA
Capacitar al personal - Mediante una exposicion en el
sobre la metodologia area de trabajo realizar un 15 dias $0
SMED entrenamiento sobre la filosofia
a trabajar.
- Realizar un formato de manera
fisica y digital que permita
Planeacion oportuna conocer el é&rea siguiente a
de referencias a trabajar para tener todo 7 dias $0
trabajar organizado.
- Alistamiento previo del area de
insumos de cada referencia.
- Realizar una lista de las
- actividades presentes dentro
Identificar las ; .
- del modulo teniendo en cuenta
actividades que . : ;
hacen parte de los el tlpo de refe_r encia a trabajar_. 30 dias $0
cen p " Aplicar un diagrama de flujo
médulos de tejido de P in diag .
ounto y tejido plano. que permita orientar el orden en
que se mueve la prenda para las
posibles fallas.
- Tenerun alistamiento previo de
Transformar cada referencia con ayuda de $1.000.000
actividades realizadas un patinador el cual va ser . (costo de
. 2 dias
dentro del modulo a encargado de mantener el contratar un
procesos externos. orden de cada referencia con su operario)
respectiva talla.
- Realizar instalaciones de aire
en cada mdédulo que permita
limpiar de manera rapida cada
. A maquina al momento de
Ajustar maquina de cambiar una referencia para no
acuerdo con cada 10 minutos $ 850.000

contaminarla.

- Cada operario debe contar con
herramientas portatiles que
permitan realizar respectivos
ajustes cuando sean necesarios.

referencia




123

4.4.2.3.1 Comparacion estado A — B SMED.

En el estado A se encuentra que las cantidades de unidades que son establecidas en las metas
diarias de produccion se ven reducidas significativamente por las demoras que se presentan al
momento de que haya un paro mecanico ya que la persona encargad a de arreglar la maquina no
se encuentra en la planta de bluseria ya que suele estar en la planta de jeans, al trabajar varios
tipos de tela las maquinas tienden a cambiar la graduacion del ajuste es por eso que no suele ser
tan sencillo cambiar de una referencia a otra ya que se manejan una gran variedad de telas sobre
todo en prendas superior.

Al momento de realizar el cambio de referencia se establecia un tiempo de parada
programada de 10 minutos cada vez que habia un cambio de tono de referencia o de ropa de
dama a caballero y viceversa. Por otra parte, el estado B hara que los paros mecanicos se
reduzcan la mayor cantidad de tiempo posible mientras herramientas manual basicas a cada
operario teniendo en cuenta el conocimiento de cada persona sobre la maquina y la préxima

referencia a trabajar, las paradas no programadas buscaran reducirse a 0.



Tabla 31. Antes y después (SMED)
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DESPUES

4.4.2.4 Herramienta Kanban

Tabla 32. Propuesta detallada - KANBAN

- TIEMPO COSTO DE LA
ETAPA METODO REQUERIDO PROPUESTA
Mediante una
Capacitar a los lideres ~ exposicion en el area de
de cada area en la trabajo  realizar un 7 dias $0
metodologia Kanban. entrenamiento sobre la
filosofia a trabajar.
Mantener informado a
la persona encargada
Informar los cambios de los datos maestros .
. de cada novedad que 1 dia $0
realizados
suceda con cada
referencia  que  se
trabaje diaria.
Cada &rea debe contar $ 120.000 (cada
con un tablero manual tablero cuesta $
Informacion oportuna en el que se va anotar 1 dia 40.000 por las

de cada area

cada novedad que
ocurre con cada
referencia.

tres areas que son
corte, confeccion
y terminacion)
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4.4.2.4.1 Comparacion estado A — B Kanban.

En el estado actual no cuentan con bases de datos que permitan conocer los respectivos
cambios que le ocurren a cada prenda es por eso por lo que presentaban inconvenientes al
momento de tener la ficha técnica de cada referencia y no concordar las cantidades esperadas e
incluso cuando se le realizaba un cambio a la muestra que se habia hecho. Para el estado B, se
encuentra tableros digitales y una encargada de comunicar a los lideres de cada area las
modificaciones realizadas de cada referencia para que esta llegara con los resultados esperados a

bodega, como se muestra a continuacién. (v. anexo 9)



126

FECHA g REFERENC, T.CICLGeqg CANT. OR

COLOR TOTAL
= =

FECHA
B B |~ | ENTREGA~ |

18/1/2022

19/1/2022

20/1/2022

21/1/2022

22/1/2022

24/1/2022

25/1/2022

26/1/2022

27/1/2022

28/1/2022

Figura 29. Maestra KANBAN
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¢SUBIDAAL SISTEMA?Z[SI |

Figura 30. Envié asegurado KANBAN
La anterior figura 30, en el su respectivo formato (v. anexo 9) es realizado con la finalidad
de llevar el control de subir la informacidn, al momento de colocar el “si” la formula de Excel

sombreara toda la informacién proporcionada en la base, llevando un control tanto visual como

operativo.

4.4.2.5 Herramienta Andon

Tabla 33. Propuesta detallada - ANDON

TIEMPO COSTO DE LA

ETAPA METODO REQUERIDO PROPUESTA

- Mediante la herramienta
Excel crear un documento
Excel que permita ingresar 2 dias $0
los datos hora a hora de cada
referencia
- Elanalista de ingenieria debe
ser la persona encargada de

Creacion de un
tablero de eficiencia

Capacitacion al llenar la informaciéon de cada
analista sobre la referencia diariamente con la 1 dia $0
herramienta finalidad de evaluar Ila

eficiencia total de la planta
Stara.
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- Para realizar esta propuesta
es necesaria contar con un
televisor plasma que permita
instalarse en un lugar en el

Equipo de trabajo que las areas de confecciony
terminacion pueden
visualizarlo y contar con un
computador para proyectar la
informacion.

$ 3.400.000

(televisor $

1dia 1.800.000 +
computador $

1.600.000)

4.4.2.5.1 Comparacion estado A — B Andon.

El estado actual no cuenta con un control que permita informar a los lideres de ingenieria ni

a los lideres de cada area incluyendo los operarios de como va cada modulo de trabajo de

acuerdo con la manipulacion de cada referencia para realizar un respectivo analisis. Con la

propuesta de instalar un televisor que permita llevar la eficiencia hora a hora de cada area

permitiré evaluar la productividad de cada médulo de trabajo para hallar de una manera

proyectada los cuellos de botella que se presentan en la planta y cual area es la que no esta

cumpliendo con las metas establecidas. (v. anexo 1



129

FECHA 15/12/2021 | T
MODULO 01 MODULO 02 MODULO 03 MODULO 04 Total CANTIDAD  Total 80% Total 100%
Bl CANTIDAD ~ 80%  100% CANTIDAD 80%  100% CANTIDAD 80% 100% CANTIDAD 80%  100%
HORA 01 7 6 7 3 6 7 0 6 7 21 28 35 31 45 56
HORA 02 7 6 7 2 6 7 4 6 7 20 28 35 33 45 56
HORA 03 7 6 7 3 6 7 5 6 7 15 28 35 30 45 56
HORA 04 8 6 7 0 6 7 4 6 7 15 28 35 27 45 56
HORA 05 7 6 7 10 6 7 4 0 0 20 28 35 41 39 49
HORA 06 8 6 7 10 6 7 3 6 7 15 28 35 36 45 56
HORA 07 9 6 7 12 6 7 2 6 7 26 28 35 49 45 56
HORA 08 9 6 7 0 9 11 3 6 7 26 28 35 38 48 60
TOTALES 62 45 57 40 48 61 25 40 49 158 222 278 285 356 445
STR 8 £ & &3 -t
v Ve @
S*TARA DENIM CLASS d' - .‘ d' ® " " s " L 2 v

Figura 31. Disefio ANDON - PANTALLA



MODULO 01

Bl CANTIDAD  80%  100%
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EFICIENCIA

MODULO 02
CANTIDAD 80%  100%

MODULO 03
CANTIDAD  80%  100%

NNN NN NN

7
7
7
7
7
7
7
7

N~N~NO NN~

[

MODULO 04
CANTIDAD  80% 100%

Total CANTIDAD  Total 80% Total 100%

STARA DENIM CLASS

Figura 32. Visualizacion ANDON

Asi mismo, como se muestra en la figura 32, el operario de cada médulo sabra como va su

eficiencia en la hora pactada y la cantidad en la que va retrasado, permitiendo a STARA tener un

control visual y asi mismo dar realizar una accion inmediata donde sea requerido.

4.4.2.6 Herramienta Heijunka

Tabla 34. Propuesta detallada - HEIJUNKA

ETAPA

METODO

TIEMPO COSTO DE LA
REQUERIDO PROPUESTA

Realizar un estudio de mercados

Evaluar demanda que permita conocer los modelos 30 dias $0
gue mas solicitan los clientes
Planeacion de la Se analiza la informacién .
Iy . 3 dias $0
produccion recolectada del estudio de
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mercados para iniciar con las
operaciones manufactureras
- De acuerdo con la planeacion se
procede a disefiar la prenda
- Después continua con la etapa de
confeccion, teniendo en cuenta la
variabilidad que va a tener el
disefio con la finalidad de trabajar
un mismo en varias referencias o 27 dias $0
trabajar disefios distintos en
pequefios lotes para cumplir con
la terminacion de diferentes
referencias para aumentar la
flexibilidad al momento de
realizar una compra.
- Mediante las ventas se concluye
si la informacion presentada por
el estudio de mercados cumplio 30 di
. : ias
las expectativas junto con la $0
debida planeacidn, de lo contrario
se procede a realizar otra vez el
mMisSmo proceso.

Proceso de
manufactura

Validacioén de
mercados

4.4.2.6.1 Comparacion estado A — B Heijunka

En el estado actual la empresa elabora distintas referencias, pero no de manera simultanea
haciendo que en caso de un requerimiento parcial del cliente esté presente demoras en su
fabricacion ya que tendria que esperar hasta que el corte esté debidamente completo para entrar a
confeccidn y que este se encuentre disponible para trabajar algo nuevo. Con el estado B se desea
que los mddulos de trabajo corte, confeccionen y terminen las prendas simultineamente unas con
otras sin perder un orden especifico de modo que no ocurran inconvenientes de pérdidas o

enredos en cada area permitiendo cumplir con la satisfaccion de la demanda. (v. anexo 11)
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PLAN NIVELACION PRODUCCION SR

STARA DENIM CLASS

NECESIDAD PRODUCCION UNIDADESA PRODUCCION P CANTIDAD TIEMPO DE
REDONDEO CORRECCION TC DIARIA MIN
MENSUAL SEMANAL PRODUCIR MENSUAL DISP. CUMP.
A |CAMISERA 32 8 8 8 32 £ 0 2.950 56 23.600 393
B |CAMISERA DE MODA 37 9,25 9 10 40 i 3 3.756 44 37.560 626
C [CAMISETA STARA 30 7,5 7 8 32 A 2 518 320 4.144 69
D |CAMISERA STARA DE MODA 32 8 8 8 32 & 0 955 173 7.640 127
E |BODY 25 6,25 6 5 20 b -5 481 344 2.405 40
F |BODY DE MODA 25 6,25 6 5 20 b -5 1.950 85 9.750 163
G [BLUSA DE MODA 42 10,5 10 11 44 ih 2 3.056 54 33.616 560
H |BLUSA DE ALTA COSTURA 29 7,25 7 8 32 ih 3 5.120 32 40.960 683
252 63 63 252 2.661

¢LA PLANEACION CUMPLE? | SICUMPLE

Figura 33. Plan nivelacién produccion- HEIJUNKA
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Figura 34. GANTT

393

DIAGRAMA DE GANTT - PLANEACION

1.000 1.500 2.000

560

626

B TIEMPO DE CUMP.

683

2.500
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3.000
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Como se visualizo en la figura 33, el formato realizado para el plan de nivelacién de la
produccidn es con el fin para determinar si dicha planeacion se logra cumplir en base a los

2.760 minutos laborales en la semana.

4.4.2.7 Herramienta KAIZEN

Actualmente en la planta STARA de acuerdo con el diagnostico empresarial de las
condiciones necesarias para implementar Lean Manufacturing, los encuestados mencionan que
existe comunicacion jerarquica entre empleados y jefes. Con esta herramienta se pretende que
la filosofia sea arraigada a su principal propdsito que es que las ideas y opiniones de los
empleados sean consideras y evaluadas en forma pronta y especifica, de esta manera no solo
propondrian ideas, sino que responden por su implementacion y resultados, siendo y
conllevando al éxito de la implementacion Lean en STARA.

De acuerdo con lo anterior, se disefia una encuesta digital completamente anénima (v.
anexo 12), la cual podré ser utilizada por cualquier empleado de la Organizacién Bless, con la
finalidad de conocer su percepcion en las implementaciones actuales, futuras, sugerencias y
hasta llegando a conocer su bienestar actual.

Por otro lado, se propone colocar un banner motivacional donde cada empleado podra
acceder a la encuesta andnima con tal solo hacer lectura del codigo QR como se muestra en la

figura 35.



Figura 35. Banner KAIZEN

Escanea el codigo
QR tu opinion y
percepcion es
importante.
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ST

STARA DENIM CLASS

QUEREMOS SABER LO QUE PIENSAS!

Por faver responda todas las preguntas con honestidad. Sus respuestas se mantendran estrictamente
confidenciales.

¢
s ot

Figura 36. Visualizacion Tablet

SR

STARA DENIM CLASS

QUEREMOS SABER
LO QUE PIENSAS!

Por favor responda todas las
preguntas con honestidad. Sus
respuestas se mantendran
estrictamente confidenciales.

| /\ |

Figura 37. Visualizacion celular



QUEREMOS SABER LO QUE PIENSAS!

Figura 38. Visualizacion pagina web

4.4.2.8 Células de manufacturas

4.4.2.8.1 Modulo REF CABALLERO (POLO)

Sl

STARA DENIM CLASS

Por favor responda todas las preguntas con honestidad. Sus respuestas se mantendran
estrictamente confidenciales.

Prixima pregunta
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Para el modulo de polos se realiz6 tomas de tiempos a cronometro durante un mes y medio

anexando diariamente lo promedios registrados concluyendo finalmente con los siguientes

resultados:

Tabla 35. Tiempos célula de manufactura - REF CABALLERO

N° Actividad t'

Maquina

MAQ NOM COD PRED. # OP. Dif

Und/
Hr

1 Marcar y
montar 49
perilla

Plana

PL

PL-01 - 1
-16

2  Montar la
cogoteraala 34
espalda

Plana

PL

PL-01 - 1

43

3 Picar,
voltear,
asegurar,

pisar y

76

Plana

PL

PL-02 A 2 -9

47
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emparejar
perilla

4 Unir
Hombros
5 Pisar
Hombros
6 Montar
Cuello

30 Fileteadora FL D FL-01 B,C 3

14 Plana PL E PL-03 D 3 1 55

22 Fileteadora FL F FL-02 E 3

7 Montar
Tapacuello - 55 Plana PL G PL-04 F 4 12 65
Hiladillo

8 Pisar
tapacuelloy 69 Plana PL H PL-05 G 5 -2 52
perilla

9 Embonar

. 57 Plana PL I PL-06 H 6 10 63
perilla

10 Montar

manga x 2 39 Fileteadora FL J FL-03 | 7 28

11 Pisar manga

; 41 Plana PL K PL-07 J 8 26 38
abierta x 2

12 Cerrar

costados 48 Fileteadora  FL L FL-03 K 7 19

A continuacion, se enfatiza en las maquinas comunes para tener en cuenta en los siguientes

disefios de maédulos:

, i
Fileteadora «—— L'u

Plana <+ [#=1[

Collarin «—— |© O

=~

Figura 39. Maquinaria
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=)

Ot

=1

De=f | De=

Figura 40. Modulo balanceo maquinaria — POLOS

PL-02 % bl
02 All—— pL-01
:
Tl
FL-02 <—E: i pL.04
i =
FL-01 1 :
PLos - pLos
PL-06 ~77
i
FL-03 j— ’% PL-07
]
- HHED% FL-04

Figura 41. Modulo distribucion maquinaria - POLOS
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Figura 42. Transportes modulo — POLOS

El tiempo total de ciclo de la camisa tipo dentro del médulo es de 534 segundos teniendo
en cuenta que los tiempos ya cuentan con su respectivo suplemento del 21% establecido por la
empresa y que el mddulo de trabajo sera de 8 operarios que irdn a un ritmo de 67 segundos por
prenda con la finalidad de pasar la produccion de 35 camisas por hora al 100% a 50 camisas por
hora logrando asi cumplir al final del turno con 389 polos descontando ya las paradas

programadas establecidas por la empresa (15 min de desayuno y 5 min de pausa activa).
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Se deben tener en cuenta que para cumplir con estas metas establecidas es necesario la
flexibilidad operativa de los operarios que cuentan con disponibilidad de tiempo debido al corto

tiempo de su operacidn. Las recomendaciones son las siguientes:

e El operario 8 cuenta con 2050 segundos para realizar su operacion, el resto del tiempo lo
puede utilizar ayudandole al operario 7 a montar las 9 camisas que le faltan para que saque 50
camisas y el tiempo consumido serian 783 segundos (87*9) teniendo en cuenta que el médulo
va a tener otra fileteadora disponible para realizar esa operacion. También le da el tiempo
suficiente para que ayude al operario 1 con 7 camisas con un tiempo de 581 segundos (83*7) y
asi ocupar su disponibilidad de tiempo en 3414 segundos.

e El operario 4 le ayude al operario 2 a con 3 camisas que serian 228 segundos (76*3).

e El operario 4 y 6 con la disponibilidad de tiempo que les sobra podran ayudar en

operaciones que necesiten refuerzo si no estan en el ritmo esperado.
El mddulo de maquinas especiales ira al mismo ritmo que inicialmente se encontraba:
A
e_o

BOTONERA  OJALADORA

Figura 43. Modulo maquinas especiales —- GENERAL

e Dobladillo (Ruedo de mangas y puiios): 88 segundos
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e Hacer ojales x3: 36 segundos

e Marcar y pegar boton x3: 45 segundos

ALISTAMIENTO

Figura 44. Modulo alistamiento - GENERAL

Habra un médulo de alistamiento que tendra listo el alistamiento de las piezas cortadas que
vayan combinadas (14 segundos por costura) para que entren al médulo como si la prenda
viniera cortada directa para que no se pierda el tiempo dentro del mddulo, también haran la
terminacion de la camisa tipo polo en caso de que esta lleve pufio el modulo se encargara de
alistarlo y montarlo a la camisa (132 segundos por camisa) y finaliza el proceso de la camisa en
confeccidn con el aplique decorativo con un tiempo estipulado de 49 segundos.

Ese mismo modulo sera el encargado de realizar los arreglos que se presenten en las
camisas para que no haya paradas no programadas dentro del modulo de polos. Si la perilla del
polo cuenta con mas de un tono de color se agregara una maquina plana demas al proceso para

no descontar el tiempo de cambio de hilo y bajar la meta de produccion.
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4.4.2.8.2 Modulo REF DAMA (BLUSAS)

El mddulo de blusas contara con 6 operarios siempre independientemente de la referencia
que se vaya a trabajar. Debido a la variabilidad de disefios que se presentan en estas prendas, la
lider de confeccion sera la encargada de realizar los debidos repartos de actividades con el
acompafiamiento del analista de ingenieria que sera el encargado de balancear las actividades
para que todos vayan al mismo ritmo.

Como base de informacidn para establecer inicialmente las metas de produccion diarias de

blusas se dejaran los tiempos de ciclo promedios mas comunes de los diferentes modelos:

e Camisera: 2950 segundos

e Camisera de moda: 3756 segundos

e Camiseta Stara: 518 segundos

e Camisera Stara de moda: 955 segundos
e Body: 481 segundos

e Body de moda: 1950 segundos

e Blusa de moda: 3056 segundos

e Blusa de alta costura: 5120 segundos

Igualmente, que el modulo de polos las maquinas especiales podran ser participes de estas
prendas ya que ciertas blusas necesitan realizar el ruedo o en caso contrario la blusa ira
embonada, por ende, no necesitaria de este proceso. Las maquinas de ojales y botones estaran

para las camiseras ya que en promedio cada camisera tiene de 5 a 6 ojales por prenda (solo en la
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parte delantera y si esta cuenta con camiseras manga larga dependera del modelo la cantidad de

ojales que lleve en la manga).

Tabla 36. Transportes modulo - BLUSAS

N° Actividad Maquina MAQ NOM COD PRED. # OP.
1 Armar delantero Plana PL A PL-01 - 1
2 Armar trasero Plana PL B PL-02 - 2
3 Unir delantero - trasero  Fileteadora FL C FL-01 AB 3
4 Armar cuello Plana PL D PL-03 C 4
5 Armar mangas Plana PL E PL-04 D 5
6 Ruedo inferior de lablusa  Plana PL F PL-05 E 6

Para la distribucion del médulo debido a la gran variedad de modelos que se trabajan se
repartid la blusa de acuerdo con la estandarizacion de las piezas que contiene una prenda,
estableciéndole a cada operario una actividad con su respectiva maquina, exceptuando al
operario #3 que se encarga de manejar la fileteadora y al ser una operacion de corto tiempo
necesitara de una maquina de apoyo para colaborar en el modulo a sus compafieros para un

adecuado balanceo de tiempo.
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Figura 46. Modulo distribucién maquinaria - BLUSAS
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Figura 47. Transportes modulo — BLUSAS

4.4.2.8.3 Modulo - Area de terminacion

El area de terminacion tendra como propuesta los siguientes tiempos de ciclo de acuerdo

con cada actividad vista que realizan durante la manipulacion de la prenda.

Tabla 37. Terminacion - PROPUESTA

N° Actividad t' Suplemento  Tiempo de ciclo (seg)
1 Revision 22 21% 25
2 Despeluzado reveés de 55 21% 67
la prenda
3 Despeluzado derecho 42 21% 51
de la prenda
4 Planchado 35 21% 42
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Doblar, etiquetar y

53 21% 64
empacar

TIEMPO TOTAL DE CICLO 249

El tiempo actual del area de terminacién es de 336 segundos (a no ser que la prenda lleve
algun botdn que togue pegar a mano y aumente el tiempo) y se logra con la propuesta reducir el
tiempo de ciclo a 249 segundos conformando un modulo de 5 personas en donde la persona
encargada de revision también hara las laboren de limpieza en caso de que la prenda salga con

una suciedad o mancha.

DESPACHO

EMPAQUE
\&/

PLANCHA
MESA DE REVISION Y DESPELUZADO

D ZERd ZASeag ~ o

Figura 48. Modulo terminacién - GENERAL

A continuacion, se presenta la distribucion y compilacion de los anteriores madulos

mencionados, donde se enfatiza lo siguiente:

— Redondeado con color AZUL: Modulo polos - CABALLERO

— Redondeado con color MORADO: Modulo blusas - DAMAS
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— Redondeado con color ROJO: Modulo alistamiento, terminacién y arreglos -

GENERAL

— Redondeado con color VERDE: Modulo maquinas especiales - GENERAL

Se aclara que las siguientes areas se trasladaron al edificio de Organizacion Bless donde
fabrican las prendas denim jeans: area de corte, area de disefio y almacenamiento de producto
terminado. Lo cual no se ve necesario disefiar propuestas de mejoras de esos médulos, debido a
que en la actualidad el sistema de produccién de la planta de jeans de Organizacion Bless

cuenta con un sistema hibrido entre Lean Manufacturing y TOC.
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BOTONERA ' OJALADORA

PLANCHA
MESA DE REVISION Y DESPELUZADO

Figura 49. Distribucién médulos STARA
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4.4.2.9 VSM’s futuros

4.4.2.9.1 Diagrama VSM futuro para REF’S DAMA

Para el VSM de bluseria, se toman el tiempo promedio de los 8 tipos de prendas
mencionados en la propuesta de modulo de bluseria, ese valor se refleja en el area de
confeccidn y se da el valor de terminacion que se menciono en la propuesta de tiempos. Las
demas areas se mantuvieron con el mismo tiempo por cuestiones de manipulacién de la prenda.

Se establece que mediante una planeacion adecuada de los pedidos estos se reducen a la
espera de 3 dias y las areas reducen su inventario mediante las herramientas lean, estas

reducciones de inventarios hacen que a su vez los tiempos lead de cada area se disminuyan en

30,2—-14,2
30,2

un 53% ( * 100%) pasando de un lead time de 30,2 dias a 14,2 dias.

VAR = 21.080 seg/14,2 dias = 21.080 seg/20.448 seg = 1,03
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TCP= 300 seg TCP= 300 seg
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Figura 50. VSM FUTURO - REF DAMA
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CLIENTES LOCALES,
NACIONALES Y
ALMACENES

249seg

ALMACENAMIENTO PT

KANBAN

@

TC=3.660seg
TCP=0

DISP=97%
TURNOS=1
OPERARIOS= 2
CANT MAQUINA= 1

1 despacho de
pedido diario
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3.660seg

TVA:21.080 seg
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Se concluye que la relacion entre las actividades que aportan valor al proceso con respecto a
las que no aportan valor aumenta significativamente haciendo que sea un proceso mas equitativo
y haciendo que los procesos se cumplan con los tiempos estipulados para que lleguen a tiempos

los pedidos de los clientes.
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4.4.2.9.2 Diagrama VSM futuro para REF’S CABALLERO

Para el VSM de polos, se toma el tiempo de ciclo de confeccion de 884 seg (tiempo del
modulo de polos 534 seg + montada del pufio de alistamiento 132 seg + 88 seg dobladillo + 36
seg ojales + 45 seg botones + 49 seg de la garra) y el tiempo estandar de la propuesta del area de
terminacion que son 249 seg. Las demas areas se mantuvieron con el mismo tiempo por
cuestiones de manipulacién de la prenda.

Mediante la aplicacion de las herramientas lean se reduce el tiempo al igual que la blusa en

27-10,2
27

la llegada de los insumos, y se disminuye el lead time un 62% ( * 100%), pasando de un

lead time de 27 dias a 10 dias.

VAR = 38.317 seg/10,2 dias = 38.317 seg/14.688 seg = 2,61
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GESTION COMERCIAL
Generacion del pedido 4 dias
HEWUNKA
CLIENTES LOCALES,
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los 3 tipos de clientes que se ALMACENES
manejan mayoristas, detal y
catalogo

SUPERVISOR DE

2 envios al mes PRODUCCION
Telas
Hilos
CONTROL DE CALIDAD
B 1 despacho de
otones . o
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Figura 51. VSM FUTURO — REF CABALLERO
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Se concluye que la relacion entre las actividades que aportan valor al proceso con respecto a
las que no aportan valor aumenta significativamente haciendo que sea un proceso mas equitativo
y haciendo que los procesos se cumplan con los tiempos estipulados para que lleguen a tiempos
los pedidos de los clientes. La referencia polo al ser una prenda de mayores unidades por lote,
hace que al momento de aplicar una metodologia que permita mejorar los procesos se vera un

mayor impacto.

4.5 Mecanismo de seguimiento, medicién y control

Finalmente, a continuacion, se formulan mecanismos de seguimiento, medicion y control a
las diferentes herramientas Lean Manufacturing y problematicas planteadas, propuestas
realizadas, teniendo en cuenta, que en cada propuesta se dejo su respectivo cronogramas y
formatos donde se consideraron requeridos, cumpliendo con la finalidad de dar continuidad a la
implementacion en STARA DENIM CLASS, este mecanismo es realizo con vision de 6 meses a

futuro. (v. anexo 13)

4.5.1 Indicadores. Para la evaluacion de los indicadores de produccién se toma en base a la
informacidn planteada en la tabla 22, en donde se refleja el problema presentado para atacar de
manera clara el problema y establecer su variacion mes tras mes para visualizar de manera clara
como cada desperdicio va tomando un valor con respecto al tiempo y evaluar ese valor para irlo

disminuyendo en su debida manera si es el caso.
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45.1.1 Inventarios

Es considerado como el desperdicio que no mantiene un flujo constante en un sistema
productivo, sino que se mantiene en un lugar o area determinada. En relacion con la figura 12, se
toma el indicador del desperdicio el cual es el “indice de rotacion de inventarios (IRI)” con su
respectiva formula que nos indica que son las ventas acumuladas dentro de un periodo
determinado con respecto al inventario promedio que se mantiene en la empresa.

Nota: Si el valor de IRI es mayor o igual que 1, el inventario rota; por otra parte, si el valor

de IRl es menor a 1, el inventario se mantiene quieto.

INVENTARIO
. Cantidad en unidades de un determinada pieza que tiene un numero mayor
DEFINICION . . .
al esperado y nointerviene en un modelo de produccion.
PERIODO DE EVALUACION |6 meses
INDICADORES [Ry =Yentes acumuladas.
Inventario promedio
GRAFICO
INVENTARIO 2021-2022
2,50
2
2,00
1,50
1,50
= 1
1,00
’ 0,75
0,67 0,60
0,50
0,00
1 2 3 4 5 6
Meses de estudio

Figura 52. Indicador inventario
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4.5.1.2 Sobreprocesos

Es el desperdicio que afiade procesos y/o actividades que no influyen como valor agregado a
un proceso y consume recursos adicionales innecesariamente en los productos. En relacién con la
figura 12, se toma el indicador del desperdicio ¢l cual es el “calidad de los pedidos generados
(CPG)” con su respectiva formula que nos indica que son los productos generados en buen
estado sobre la cantidad de pedidos del periodo.

Nota: Si el valor de CPG es mayor o igual a 98% los pedidos se encuentran en un buen
control de calidad, de lo contrario, si es el valor es menor a 98% los pedidos se encuentran fuera

de control de calidad.

SOBREPROCESOS

Actividades que se realizan demas para la elaboracion de una prenda sin darle un

DEFINICION
benificio extra el producto terminado.

PERIODO DE EVALUACION |6 meses

Calidad de los pedidos generadoss (N2.Productos generados sin problemas’
INDICADORES CPG= P g ( g P 2100

Total de pedidos generados

GRAFICO

SOBREPROCESOS 2021-2022

105%
100% 100%
100% 98%

94%
95%

CPG

90% 869 88%
6

85%
80%
75%

1 2 3 4 5 6

Meses de estudio

Figura 53. Indicador sobreprocesos
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4.5.1.3 Transporte innecesario

Esta clase de desperdicio se considera como la actividad que realiza una prenda en un area
determinada para continuar con el proceso, pero sin un valor agregado. En relacion con la figura
12, se toma el indicador del desperdicio el cual es el “distancia total recorrida (DTR)” con su
respectiva formula que nos indica que la suma total de todas las distancias que realiza la prenda.

Nota: Las distancias deben ser la menor cantidad de metros posibles.

7m

o |

(I

=5

& \V Y

e

o

ENTRADA

ALISTAMIENTO

S
~

MESA DE REVISION Y DESPELUZADO

Figura 54. Transportes entre areas



TRANSPORTES INNCESARIOS

DEFINICION

Actividades que no agregan valor para llevar de un lugar a otra un producto
terminado o un material.

PERIODO DE EVALUACION

6 meses

INDICADORES

)’ D, D = Distancia total recorrida (METROS)

GRAFICO

50
45
40
35
30
25
20
15
10

DTR

TRANSPORTES INNECESARIOS 2021 - 2022

34

45

42

36 36
33

3 4 5 6

Meses de estudio

Figura 55. Indicador transportes innecesarios

4.5.1.4 Esperas
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La espera es un desperdicio el cual se basa en la cantidad de tiempo en que un proceso,

actividades o area hace que el pedido no llegue a tiempo al cliente. En relacién con la figura 12,

se toma el indicador del desperdicio el cual es el “nivel de cumplimiento en los despachos

(NCD)” con su respectiva formula que nos indica que son los pedidos que no se produjeron a

tiempo con respecto a la cantidad total de pedidos que se realizaron.

Nota: Si el valor de NCD es menor a 5% son entregas que no se realizaron dentro del

periodo estipulado, de lo contrario, si son mayores o iguales a 5% son entregas que se realizaron.
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ESPERAS
DEFINICION Cumplimient(_) de pedidos despachados en base a los pedidos no
generados a tiempo.
PERIODO DE EVALUACION 6 meses
INDICADORES Nivel de cumplimiento—Toml de pedidos o generados atiempoyy g
Total de pedidos despachados

GRAFICO

ESPERAS 2021 -2022
14% 13%
12%
10%

8%

NCD

6%

4%

2% 2%
2% ° 1% 1% 1%

0%
1 2 3 4 5 6

Meses de estudio

Figura 56. Indicador esperas

4.5.1.5 Movimientos innecesarios

Este desperdicio se considera como el tiempo y los movimientos que se realizan para el
procesamiento de un producto. En relacién con la figura 12, se toma el indicador del desperdicio
el cual es el “tiempo total empleado (TTE)” con su respectiva formula que nos indica que es la
suma total (tiempo de ciclo) para dar por terminada una actividad y/o prenda.

Nota: La informacion fue tomado de acuerdo con el VSM futuros de la camisa de dama ya
que son las prendas que mas se demoran en procesar. La informacion fue tomada del area de

confeccidn ya que el area que mas presentan demoras en el procesamiento de una prenda



estableciendo como tiempo de base los tiempos de ciclo que se tienen de las prendas y/o

comparandolos con las demas prendas que tienen relacién en comun.

MOVIMIENTOS INNECESARIO

DEFINICION

proceso.

Cantidad en unidades de tiempo de una actividad para dar cumpliemto a un

PERIODO DE EVALUACION

6 meses

INDICADORES

> T, T=Tiempo empleado para realizar una actividad (SEGUNDOS)

GRAFICO

4.500
4.000
3.500
3.000
2.500

TTE

2.000
1.500
1.000

500

MOVIMIENTOS INNCESARIOS 2021-2022

3.960 4.060
3.567

2.860
2.506

1 2 3 4 5

Meses de estudio

2.348

Figura 57. Indicador movimientos innecesarios

4.5.2 Planes de accidn
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Para la realizacion de este item se tomaron en cuenta las problematicas que se presentaron

en el objetivo nimero 2, y las soluciones que se dieron en el objetivo nimero 3 mediante la

filosofia Lean para realizar la respectiva validacion de estas propuestas dando un valor agregado

a cada solucion mencionando asi que factores intervienen en cada causa de cada area que

interviene en la produccion de una prenda superior incluyendo al personal humano.
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Se cruzan modelos al
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. De acuerdo al estudio de mercados el 15de poy
. Anilisis . . R X L . haber poco personal
Mala planeacion = lider de produccion debe organizarlos |Edwing Chicaiza diciembre
Heijunka L . de muestras se
disefios que se van a trabajar cada mes. de 2021. .
acumula el trabajo
ahi.
Las muestras no
siempre son iguales a
Variabilidad de . Cada disefiador debe estar pendiente . . |15de P ] g
Analisis de . Gabriela Hernandez, Uriel | . . la produccion de un
muestra con . del modelo que se esta confeccionando ) diciembre
) calidad K Quintero, Luz Saavedra. lote completo, las
produccion para validar que es el correcto. de 2021. L
espeficiaciones
varian.
Al momento de
haber
) . . 15de inconvenientes o
Ausenciade Establecer |El lider de produccion debe establecer i L .
X i o Edwing Chicaiza diciembre |dudas de un modelo
personal horario un horario de cada disefiador. o
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Figura 58. Plan de accion - DISENO
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Mantener una relacién 174 Se presentan inconvenientes
T L . e .
Cortes Andlisis constante con los disefiadores [Fabian diciemb de errores de cortes debido a
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innecesarios |Kanban y la persona encargada de Gomez. de 2001 la gran cantidad de piezas del
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insumos. modelo.
El lider de produccidn debe dar 17d Confeccion presentan paradas
e . e .
Paradasde |Andlisis a conocer el cronograma Edwing diciemb ya que se cortan referencias
. . . - iciembre )
confeccion |Kanban establecido para el drea de Chicaiza de 2001 gue no se tienen aun los
e L.
corte. demads insumos.
De acuerdo al cronograma Tiempos ociosos al momento
Aumento de establecido en el item anterior 17d de un cambio de referencia,
. fre . . . e
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de telas en el [Andlisis JIT |cadatela que se trabajay se , diciembre .
, . Gomez. que las telas se ensucieny
meson termina de 2021 ]
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No se tiene un orden
Mantener separados en orden )
Demoras en . 19de establecido de cada retazo por
R ... . . |cadaretazo de tela que sobra [Fabian .
cambiosde [Andlisis 5°S . . . i diciembre |ende todas las telas sobrantes
] para realizar cambios de piezas |Gomez.
piezas . de 2021 |[se mezclany eso hace que su
atiempo ]
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Cuando las referencias se
De acuerdo al cronograma .
. . deben cortar a mano debido al
Demoras en L establecido el operario debe . 19de .
Analisis . Fabian . sublimado de la tela, el
procesos contar con las herramientas , diciembre
Kanban . . GOmeaz. cortador se demora mas
manuales necesarias para realizar cada de 2021
., porque no cuenta con los
operacion . .
insumos necesarios.
El drea se mantiene sucia
debido a que no se cuenta con
. . 20de . .
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filtraciones de aire que hace
gue entre particulas dafinas.

Figura 59. Plan de accién - CORTE
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Figura 60. Plan de accion - CONFECCION
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. revisar cada lote antes de diciembre
prendas calidad L, Saavedra estampado
entregar a terminacion de 2021

Figura 61. Plan de accion - ACCESORIOS
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tiempo determinado.
.. Al inicio de cada jornada laboral
Ineficiencia L . . . 28 de
Analisis el analista debe informarle al |Analistade | . . . . X i
de , diciembre |No tienen exigencia laboral establecida
.. |Andon lider cuantas prendas deben Ing.
producciéon B de 2021
sacar en el dia
., Se tienen una gran cantidad de diferentes
Acumulacio Se debe tener un orden de 30de L & ) A
e L . . ) . referencias sin terminar ocupando espacios
nde Analisis JIT produccioén e ir terminando Leicy Turizo |diciembre | K . )
. . innecesarios y produciendo esperar en el area
inventario cada lote para no almacenarlo. de 2021 L
siguiente.
Estandariza |Andlisis de Mediante las propuestas , 30de No cuentan con tiempos de ciclo establecidos
., , . ) Lider de . .
cion de células de establecidas trabajar las ingenieria diciembre |dentro de cada referencia, ni tampoco la
i ieria.
procesos manufactura |produccidn futuras & de 2021 reparticion de la mano de obra que se tiene.
El drea de confeccidény
e accesorios debe informar al Luz 30de No llegan las cantidades esperadas de insumos
Falta de Andlisis , N .. . .
area de terminacion las Saavedra, |diciembre [debido a que solicitan antes que lleguen las
prendas Kanban . X X K .
modificaciones que ha sufrido |[Leicy Turizo |de 2021 modificaciones
lareferencia
Establecer orden de . .
. ., Se presentan gran cantidad de devoluciones de
. L, manipulacién de prendas 30de . )
Devolucion [Revision de K . X X . arreglos debido a la mala calidad de la prenda,
X estableciendo conciencia del Leicy Turizo |diciembre .
de prendas |calidad . ) ya sea por mal despeluzado, suciedad, manchas
operario para culminar cada de 2021

y rotos.

Figura 62. Plan de accion - TERMINACION



166

oTR

STARA DENIM CLASS

PLAN DE ACCION

REALIZADO

Eliminacion de inventario en la planta
de produccion

IMPACTO

D—<ORGANIZACION»—G

Jhan Alvarez, Ruben Duran.

Aumento de espacio en la planta de produccion y
cumplimiento a tiempo de pedidos.

CAUSA QUE HACER QUIEN CUANDO PORQUE
Notificar a la persona que
varealizar el respectivo
Demoras de |Analisis P . . |28 de enero |Se presentan inconvenientes de cobros de
traslado las Leicy Turizo ]
traslado Kanban e de 2022 prendas que no se trabajaron
modificaciones que ha
generado lareferencia.
Acumulacio
P Despachar cada lote . . |28 de enero ., L .
nde Analisis JIT . Leicy Turizo Acumulacién de espacio innecesario
. A terminado de 2022
inventario
La lider debe mirar cada . )
., L, K Se presentan inconvenientes de
Devolucidn |Revisién de |referencia con su . . |28deenero )
. . . Leicy Turizo devoluciones de prendas por tallas no
de prendas |calidad respectiva talla bien de 2022 .
. acordes a sus medidas.
etiquetada.
Establecer un cronograma
L ara que un operario de ) .
Cronograma|Analisis paraq P . . |30de enero [No despachan referencias cuando se tienen
bodega se presente Leicy Turizo
de traslado |Kanban . de 2022 lotes completados
diariamente en
terminacién

Figura 63. Plan de accion - BODEGA
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Conclusiones

De acuerdo con el diagndstico organizacional se corrobora que la empresa cuenta con las
bases solidas para la implementacion del Lean Manufacturing en las prendas superiores, gracias
a estas respuestas obtenidas se evidencia que el equipo administrativo cuenta con el
conocimiento de esta filosofa y al ser la flexibilidad e innovacién pilares fundamentales de la
empresa haran lo posible por mejorar.

Por otro lado, el diagnostico organizacional de las condiciones necesarias para aplicar la
filosofia se resalta que el personal operativo de la planta no cuenta con el conocimiento de esta
filosofia, asi mismo, de acuerdo con la condicion 4 (Gestion del sistema de produccion) del
analisis se esclarece que la planta no cuenta con estandares, haciendo que los procesos de
produccidn no sean los correctos y no puedan ser evaluados con valores acordes para la toma de
decisiones.

Los tiempos de ciclo que se tienen de las prendas son tiempos elevados ya que de acuerdo
con el VSM actual REF DAMA para confeccion son 3.825 seg y por otro lado el VSM actual
REF CABALLERO arroja un valor de 1.135 y un tiempo para el area de terminacién 336 seg,
por lo que no tiene un flujo continuo la prenda, ya que se manipula mas, no obstante, el aporte no
es un valor agregado al proceso y esto a su vez hace que los pedidos no se cumplan en los
periodos estipulados.

Dentro de las oportunidades de mejores visualizadas se destaca que las areas cuentan con
inventarios acumulados de piezas y prendas, el orden limpieza no es bueno y la distribucion de la

planta no es acordé al espacio disponible.
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Las areas de corte, confeccion y terminacion no tienen relacion entre ellas, por ende, no se
tiene informacion de los modelos futuros a trabajar haciendo que los tiempos de los pedidos sean
mayores con un Lead Time de 4 dias y esto a su vez hace que el tiempo de ciclo de las prendas y
caballero sean de 30,2 dias y 27 dias aumenten, estableciendo una mayor desigualdad entre las
operaciones que generan valor al proceso.

Se identificaron y seleccionaron 7 herramientas Lean Manufacturing, dentro de ellas se
encuentran: 5°S, Kanban, Kaizen, JIT, SMED, Andon y Heijunka, ademas de células de
manufactura, estandarizacion de procesos; fue necesario aplicar parcialmente los siguientes
conceptos en relacion con las anteriores herramientas: Gestion Visual, TOC y Jidoka, ya que se
tuvieron en cuenta para realizar las propuestas.

Se tiene presupuestado en implementacion de las herramientas Lean un total de
$7.370.000 teniendo en cuenta que estas propuestas logran disminuir en la referencia caballero
un lead time de 27 dias a 10 dias y 30,2 dias a 14,2 dias de referencia dama de, dejando en
completa evidencia que se lograria mejorar los procesos teniendo un mayor impacto en
produccidn, calidad, tiempos estipulados y demas.

Gracias al mecanismo de seguimiento, medicion y control, la empresa STARA DENIM
CLASS podra realizar seguimiento en su implementacion por medio de indicadores, teniendo en
cuenta los desperdicios actuales que tiene la empresa los cuales son: inventario, sobreprocesos,
transportes innecesarios, esperas, movimientos innecesarios y ademas prevaleciendo el éxito de
su implementacion se disefia una guia de plan de accion con respecto a las problematicas
presentadas en el objetivo numero 2 y que se dieron solucién mediante las herramientas Lean en

el objetivo numero 3.
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Recomendaciones

Dentro de esta investigacion es importante sugerir que el personal administrativo enfoque
mas de su tiempo en la planta STARA ya que no cuentan con la disponibilidad constante de estar
revisando procesos, eficiencias, o que no permite corregir y validar los procesos y generar
acciones de mejora a tiempo.

Realizar capacitaciones de la filosofia Lean haciendo hincapié en los beneficios que
conllevan implementar estos modelos de produccion y hacer participe a los operarios
fomentando las diferentes ideas y/o propuestas que estos puedan dar a conocer, fomentando la
cultura de mejora continua y la motivacion personal.

En el area de terminacion se recomienda la utilizacién de maquinas mecanicas de
despeluzado ya que de manera manual es mas demorado el despeluzado de la prenda y existe la
posibilidad de que hacerle un “roto” por descuido.

Se recomienda que cada area cuente con sus respectivos Utiles de aseo para mantener el
orden y limpieza de estas. Asimismo, realizar reuniones entre los lideres de cada area para que
estos puedan ir socializando lo que estan trabajando e ir generado relaciones méas cercanas entre
ellas para que todos vayan en una misma sintonia y no se presenten discrepancias entre ellos al
momento de manipular un tipo de referencia.

Se recomienda a futuros investigadores, enfatizar en mantener un ambiente organizacional
basado en la metodologia Lean Manufacturing en Stara Denim Class, permitiendo tener
coherencia con la filosofia hibrida de la Organizacion Bless.

Finalmente, se recomienda a la organizacion implementar las propuestas realizadas en este

proyecto, ya que se dejé evidenciado los grandes beneficios que conlleva la filosofia Lean,
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generando todo un sistema de gestion basado en la reduccion de los desperdicios, mejora

continua y demas.
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Anexo 1. Formato Entrevista

Factores gerenciales

Recomendacion: Para el desarrollo de la entrevista, utilice la casilla al lado de la pregunta para marcar que ésta fue hecha al
entrevistado. Es posible que algunas preguntas sean desarrolladas en respuestas anteriores, por lo que queda a su criterio si
esta pregunta fue contestada satisfactoriamente o se le formula al entrevistado
1. Liderazgo y compromiso
1 ¢Enlos afos que lleva en la empresa, cuales han sido los principales retos que ha enfrentado la organizacion?
" [¢Cémo fue su participacidn en esas situaciones?
2. |éPara usted qué significa ser lider de los sistemas de gestion de la organizacidn para la cual trabaja?
3. [é¢Qué propuestas de mejora ha dirigido usted en la empresa?
4. [¢Como hasido la participacion de la gerencia en las iniciativas de mejora que se han implementado?
5. [éConsidera que las propuestas desarrolladas fueron exitosas? Si no, ipor qué fracasaron?
6. ¢Qué experiencia le dejé como director de sistemas de gestidn, el desarrollo de estas iniciativas y resultados
obtenidos?
2. Posicion frente al cambio
7. |éCudl es su posicion frente al cambio?
8 ¢Alahorade implementar un cambio, la empresa realiza un plan de accién estructurado para administrar el
" |proceso?
9. [¢Cémo ha trabajado o discutido la organizacién el tema de la resistencia al cambio?
3. Ventajas competitivas
10.|¢Cémo miden el nivel de competitividad de la empresa?
11. ¢Cudles son los factores mas relevantes que las empresas necesitan para desenvolverse exitosamente laindustria
textil?
12.|éCudles son los aspectos o factores que difrentencian a Organizacién Bless de la competencia?
4. Administracion estratégica
13.|éLa misidn y vision que papel juegan en las actividades de la empresa?
14.|éLos empleados se identifican con ellas?
15, De qué forma la empresa realiza el seguimiento a la ejecucion de las actividades y los planes de accién
establecidos para lograr sus objetivos?
5. Disposicion para invertir
16. ¢La empresa tiene en cuenta que unainversion en un proceso de mejora involucra aspectos cualitativos como:
tiempo de dedicacidn, capacitacion, conocimiento y tecnologia?
17. ¢Considera que la empresa este dispuesta a tomar acciones que apoyen el proceso de mejora, aun cuando eso
representa sacrificio de tiempo producitvo y posible aumento de costos?




Factores organizacionales
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Recomendacion: Para el desarrollo de la entrevista, utilice la casilla al lado de la pregunta para marcar que ésta fue hecha al
entrevistado. Es posible que algunas preguntas sean desarrolladas en respuestas anteriores, por lo que queda a su criterio si
esta pregunta fue contestada satisfactoriamente o se le formula al entrevistado

1. Estabilidad en la organizacion

1. |sCada cuanto rotan de turno los operarios de la planta?
2. |¢Qué tan frecuente es el proceso de contratacion - despido de los empleados de la empresa?
2. Involucramiento y participacion de los empleados
3. |éHay programas de incentivos para los empleados? ¢ Cémo esta diseifado este programa?
4 ¢La empresa tieneiniciativas de promover la partipacién de los empleados? ¢ COmo estimula la empresa dicha
" |participacion?
3. Comunicacion efectiva
5. |éExiste comunicacion de los empleados con sus jefes directos?
6. [¢Qué mecanismos formales existen para garantizar que esta comunicacion sea adecuada?
4. Aprendizaje y capacitacion continua
7. |¢Cémo maneja la empresa el tema de la capacitacion?
8. |éBajo que criterios proponen la capacitacién?
9. [¢Cémo promueve la empresa el aprendizaje y desarrollo profesional de los empleados?
5. Relacion con los clientes

10.[éComo es larelacion de la empresa con sus clientes?
11.|éExiste algun procedimiento para identificar las necesidades de los clientes y relacionarlas con las caracteristicas
12.[¢Qué papel juegan las recomendaciones de los clientes en las politicas de calidad de la empresa?
13.|¢Los clientes reconocen el valor agregado de los productos de la empresa?

6. Relacion con proveedores
14.|éComo es larelacion de la empresa con sus proveedores?
15. [¢Cudl es la politica de seleccion y contratacion de sus proveedores?
16. [éLa empresa cuenta con algln sistema para evaluar el desemperio de sus proveedores?
17.|éQué sucede si un proveedor le incumple o se retrasa con alguno de sus pedidos?
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Factores técnicos

Recomendacion: Para el desarrollo de la entrevista, utilice la casilla al lado de la pregunta para marcar que ésta fue hecha al
entrevistado. Es posible que algunas preguntas sean desarrolladas en respuestas anteriores, por lo que queda a su criterio si
esta pregunta fue contestada satisfactoriamente o se le formula al entrevistado

1. Planeacidn y control de la Produccion

1 ¢Qué tipo de sistema de produccién maneja la empresa: bajo pedido, produccién para inventario, produccion para
" |lensamble?

2. |éLa empresa como planeay programa sus operaciones de produccion? ¢Con base en qué criterios lo hace?

3. [¢éTienen en cuenta el comportamiento de la demanda de sus productos? ¢Utilizan alguin prondstico?

4, |éiTienen en cuenta la capacidad y disponibilidad de recursos para programar la produccién?

5. [¢Cémo realizan el seguimiento en la ejecucidn y avance de las érdenes de produccién programadas?

6. [¢COmo se maneja el programa de produccién en la planta cuando se encuentra un defecto en el proceso?

7. |En caso de tener la necesidad de ampliar la capacidad produccién: ¢ manejarian algun tipo de subcontratacion?

2. Administracién de materiales e inventarios

8. |éPara usted es importante mantener inventarios? ¢Por qué?

9 ¢Clasifica los diferentes tipos de inventario: -materia prima, producto en proceso, producto terminado? ¢Cémo
administran los niveles de inventario para cada uno?

10. [¢Como realiza el proceso de solicitud de orden y compra de materiales?

11.|¢Cémo se manejan los retrasos de materia prima?

12.[éComo se realiza el proceso de verificacion de calidad de los materiales recibidos del proveedor?

3. Estudio de tiempos, procesos y procedimientos

13.|¢Los procesos de produccidn estan disefiados por procesos, por producto o por celdas de manufactura?

14.|éHa realizado estudio de flujo de proceso?

15, ¢Utilizan técnicas y formatos para el registro de los procesos: diagrama, mapas de procesos, diagramas de rutas,
etc?

16. [¢Como miden el desempefio del proceso productivo? ¢ Qué aspectos se miden?
¢Utilizan técnicas y formatos para la medicion del proceso: indicadores de productividad, graficos de control,

1. estadisticas de calidad, etc?

4. Mantenimiento de los recursos productivos

18, ¢Cémo es la gestion de mantenimiento de sus recursos (maquinas y herramientas)? ¢ Cada cuanto se programa el
mantenimiento?

19.|éQué factores influyen en la toma de decisiones relacionada con el matenimiento de sus recursos?

20.|¢Qué tipo de mantenimiento se realiza: correctivo, preventivo o predictivo?

21 éSe tienen identificadas cudles son las maquinas y equipos criticos para la operacion de la empresa? Tienen
prioridad dentro del mantenimiento?




Anexo 2. Lista de chequeo

Herramientas Lean
Manufacturing

Si se
aplica

Se aplica
parcialmente

No se
aplica

Obervaciones

5'S

Kanban

Jidoka

Kaizen

JIT

VSM

SMED

Andon

TPM

Estandarizacion

Gestion visual

TOC

Células de manufactura
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Anexo 3. Lista de chequeo — estado actual STARA DENIM CLASS

J//,g/
,’/Tf/l /f“ LISTA DE CHEQUEO - SISTEMA DE PRODUCCION STARA S I H
D—<ORGAN\ZACION~—G STARA DENIM CLASS
Analizado por: Jhan Carlos Alvarez Rincon - Rubén Alexix Dur&n Pacheco
Realizado a:
[sI[NO] Observacion
I. Materiales

1. |¢Se utilizan completamente los materiales?
¢ Se podria encontrar alguna utilizacion para los residuos y desperdicios?
¢ Podria reducirse el nimero de almacenamiento del material o0 alguna de las partes del proceso?
11. Manejo de materiales
¢;Podria reducirse el nimero de manipulaciones a que estan sometidos los materiales?
¢ Podrian cortarse las distancias a recorrer?
¢ Se reciben, mueven y almacenan los materiales en depdsitos adecuados y limpios?
¢ Hay retraso en la entrega de los materiales a los obreros?
¢;Podria relevarse a los obreros del transporte de materiales usando transportadores?
¢Podria reducirse o eliminarse los retrasos que experimenta el material durante su transporte en |
10. | ¢Seria posible evitar el transporte de los materiales mediante el reajuste de ciertas operaciones?
111. Herramientas y otros accesorios
11. | Las herramientas gue se emplean ;son las mas adecuadas para el trabajo que se realiza?
12. | ¢Se podria reemplazar las herramientas y otros accesorios para disminuir el esfuerzo?
13. | ¢Se utilizan ambas manos en trabajo realmente productivo con el empleo de las herramientas que se
14. | ;Se emplean toda clase de accesorios convenientes, tales como transportadores, plano inclinado, so
15. | ¢Podria hacerse algiin cambio técnico importante para simplificar la forma proyectada para la ejecu
1V. Magquinaria

N

w

©|® (N> o>

16. | ¢Puede eliminarse alguna operacion?

17. | ¢Podria aumentar la produccién?

18. | ¢Puede aumentar la alimentacion o velocidad de la maquina?

19. | ¢Podria utilizarse un alimentador automatico?

20. | ¢Podria subdividirse la operacion en otras de dos 0 mas de menor duracion?
21. | ¢Podria combinarse dos operaciones 0 mas operaciones en una sola?

22. | ¢Podria disminuirse la cantidad de trabajo intitil 0 mas aprovechado?

23. | ¢Podria adelantarse alguna parte de la operacion siguiente?

24. | ;Podria eliminarse o reducirse las interrupciones?

25. | ¢Podria combinarse la inspeccion con alguna operacion?

V. Condiciones de trabajo
26. | ¢Son apropiados los cuartos de aseo, armarios, cortinas y ventanas?

27. | ¢Hay algun riesgo innecesario en el trabajo?




Anexo 4. Resultados lista de chequeo — Luz Saavedra (lider del area de confeccion)

MiA R ki LISTA DE CHEQUEO - SISTEMA DE PRODUCCION STARA
——<ORGANIZACION +—=0

ST

STARA DENIM CLASS

Analizado por: Jhan Rincon - Rubén Duran

Realizado a: Luz Saavedra

|SI | NO| Observacion
|. Materiales
1. |¢Se utilizan completamente los materiales? X
2. |¢Se podria encontrar alguna utilizacion para los residuos y desperdicios? X
3. |¢Podria reducirse el nimero de almacenamiento del material 0 alguna de las partes del proceso? X
1l. Manejo de materiales
4. |¢Podria reducirse el nimero de manipulaciones a gue estan sometidos los materiales? X
5. |¢Podrian cortarse las distancias a recorrer? X
6. |¢Se reciben, mueven y almacenan los materiales en depésitos adecuados y limpios? X
7. | ¢Hay retraso en la entrega de los materiales a los obreros? X
8. | ¢Podria relevarse a los obreros del transporte de materiales usando transportadores? X
9. | ¢Podria reducirse o eliminarse los retrasos que experimenta el material durante su transporte en | X
10. | ¢Seria posible evitar el transporte de los materiales mediante el reajuste de ciertas operaciones? X
111. Herramientas y otros accesorios
11. | Las herramientas que se emplean ;son las mas adecuadas para el trabajo que se realiza? X
12. | ¢Se podria reemplazar las herramientas y otros accesorios para disminuir el esfuerzo? X
13. | ¢Se utilizan ambas manos en trabajo realmente productivo con el empleo de las herramientas que se X
14. | ;Se emplean toda clase de accesorios convenientes, tales como transportadores, plano inclinado, so X
15. | ¢Podria hacerse algiin cambio técnico importante para simplificar la forma proyectada para la ejecu X
1VV. Maguinaria
16. | ¢Puede eliminarse alguna operacion? X
17. | ¢Podria aumentar la produccién? X
18. | ¢Puede aumentar la alimentacion o velocidad de la maquina? X
19. | ¢Podria utilizarse un alimentador automatico? X Cambiar maquinaria por otra mas rapida
20. | ¢Podria subdividirse la operacion en otras de dos 0 mas de menor duracidn? X
21. | ;Podria combinarse dos operaciones 0 mas operaciones en una sola? X
22. | ¢Podria disminuirse la cantidad de trabajo indtil o mas aprovechado? X
23. | ¢Podria adelantarse alguna parte de la operacion siguiente? X
24. | ¢Podria eliminarse o reducirse las interrupciones? X Si hubiese una mejor planeacion si
25. | ¢Podria combinarse la inspeccion con alguna operacion? X
V. Condiciones de trabajo
26. | ¢Son apropiados los cuartos de aseo, armarios, cortinas y ventanas? X
27. | ¢Hay algin riesgo innecesario en el trabajo? X La altura del area de confeccion y terminacion
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Anexo 5. Resultados lista de chequeo — Leicy Turizo (Lider del area de terminacion)
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n / S/ o b [ “
0 Ak & LISTA DE CHEQUEO - SISTEMA DE PRODUCCION STARA
DOV} °

c—— ORGANIZACION +—10

1R

STARA DENIM CLASS

Analizado por: Jhan Rincon - Rubén Durdn

Realizado a: Leicy Turizo

[ sI] NO Jobservacion

I. Materiales
1. |¢Se utilizan completamente los materiales? X
2. |¢Se podria encontrar alguna utilizacion para los residuos y desperdicios? X
3. |¢Podria reducirse el nimero de almacenamiento del material o0 alguna de las partes del proceso? X
11. Manejo de materiales
4. [¢Podria reducirse el nimero de manipulaciones a que estan sometidos los materiales? X
5. |¢Podrian cortarse las distancias a recorrer? X
6. |¢Se reciben, mueven y almacenan los materiales en depdsitos adecuados y limpios? X
7. | ¢Hay retraso en la entrega de los materiales a los obreros? X
8. | ¢Podria relevarse a los obreros del transporte de materiales usando transportadores? X
9. | ¢Podria reducirse o eliminarse los retrasos que experimenta el material durante su transporte en | X
10. | ¢Seria posible evitar el transporte de los materiales mediante el reajuste de ciertas operaciones? X
111. Herramientas y otros accesorios
11. | Las herramientas gue se emplean ;son las mas adecuadas para el trabajo que se realiza? X
12. | ¢Se podria reemplazar las herramientas y otros accesorios para disminuir el esfuerzo? X
13. | ¢Se utilizan ambas manos en trabajo realmente productivo con el empleo de las herramientas que se X
14. | ;Se emplean toda clase de accesorios convenientes, tales como transportadores, plano inclinado, so X
15. | ¢Podria hacerse algiin cambio técnico importante para simplificar la forma proyectada para la ejecu X
1V. Magquinaria
16. | ¢Puede eliminarse alguna operacién? X
17. | ¢Podria aumentar la produccién? X
18. | ¢Puede aumentar la alimentacion o velocidad de la maquina? X
19. | ¢Podria utilizarse un alimentador automatico? X
20. | ¢Podria subdividirse la operacion en otras de dos 0 mas de menor duracion? X
21. | ¢Podria combinarse dos operaciones 0 mas operaciones en una sola? X
22. | ¢Podria disminuirse la cantidad de trabajo intitil 0 mas aprovechado? X
23. | ¢Podria adelantarse alguna parte de la operacion siguiente? X
24. | ;Podria eliminarse o reducirse las interrupciones? X
25. | ¢Podria combinarse la inspeccién con alguna operacion? X
V. Condiciones de trabajo
26. | ¢Son apropiados los cuartos de aseo, armarios, cortinas y ventanas? X
27. | ¢Hay algun riesgo innecesario en el trabajo? X




Anexo 6. Resultados lista de chequeo — Jahir Angarita (Lider de ingenieria)
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n / S/ o b [ “
0 Ak & LISTA DE CHEQUEO - SISTEMA DE PRODUCCION STARA
DOV} °

c—— ORGANIZACION +—10

1R

STARA DENIM CLASS

Analizado por: Jhan Rincon - Rubén Durdn

Realizado a: Jahir Angarita

[ sI] NO Jobservacion

I. Materiales
1. |¢Se utilizan completamente los materiales? X
2. |¢Se podria encontrar alguna utilizacion para los residuos y desperdicios? X
3. |¢Podria reducirse el nimero de almacenamiento del material o0 alguna de las partes del proceso? X
11. Manejo de materiales
4. [¢Podria reducirse el nimero de manipulaciones a que estan sometidos los materiales? X
5. |¢Podrian cortarse las distancias a recorrer? X
6. |¢Se reciben, mueven y almacenan los materiales en depdsitos adecuados y limpios? X
7. | ¢Hay retraso en la entrega de los materiales a los obreros? X
8. | ¢Podria relevarse a los obreros del transporte de materiales usando transportadores? X
9. | ¢Podria reducirse o eliminarse los retrasos que experimenta el material durante su transporte en | X
10. | ¢Seria posible evitar el transporte de los materiales mediante el reajuste de ciertas operaciones? X
111. Herramientas y otros accesorios
11. | Las herramientas gue se emplean ;son las mas adecuadas para el trabajo que se realiza? X
12. | ¢Se podria reemplazar las herramientas y otros accesorios para disminuir el esfuerzo? X
13. | ¢Se utilizan ambas manos en trabajo realmente productivo con el empleo de las herramientas que se X
14. | ;Se emplean toda clase de accesorios convenientes, tales como transportadores, plano inclinado, so X
15. | ¢Podria hacerse algiin cambio técnico importante para simplificar la forma proyectada para la ejecu X
1V. Magquinaria
16. | ¢Puede eliminarse alguna operacién? X
17. | ¢Podria aumentar la produccién? X
18. | ¢Puede aumentar la alimentacion o velocidad de la maquina? X
19. | ¢Podria utilizarse un alimentador automatico? X
20. | ¢Podria subdividirse la operacion en otras de dos 0 mas de menor duracion? X
21. | ¢Podria combinarse dos operaciones 0 mas operaciones en una sola? X
22. | ¢Podria disminuirse la cantidad de trabajo intitil 0 mas aprovechado? X
23. | ¢Podria adelantarse alguna parte de la operacion siguiente? X
24. | ;Podria eliminarse o reducirse las interrupciones? X
25. | ¢Podria combinarse la inspeccién con alguna operacion? X
V. Condiciones de trabajo
26. | ¢Son apropiados los cuartos de aseo, armarios, cortinas y ventanas? X
27. | ¢Hay algun riesgo innecesario en el trabajo? X




Anexo 7. Resultados lista de chequeo — Uriel Quintero - Gabriela Hernandez (Disefiadores)

e
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}s LISTA DE CHEQUEO - SISTEMA DE PRODUCCION STARA

S11

STARA DENIM CLASS

Analizado por: Jhan Rincon - Rubén Duran

Realizado a: Uriel Quintero - Gabriela Hermandez

|SI | NO | Observacion
I. Materiales

1. [¢Se utilizan completamente los materiales? X

2. |¢Se podria encontrar alguna utilizacion para los residuos y desperdicios? X

3. |¢Podria reducirse el nimero de almacenamiento del material o alguna de las partes del proceso? X

11. Manejo de materiales

4. |¢Podria reducirse el nimero de manipulaciones a que estan sometidos los materiales? X
5. |¢Podrian cortarse las distancias a recorrer? X

6. |¢Se reciben, mueven y almacenan los materiales en dep6sitos adecuados y limpios? X
7. | ¢Hay retraso en la entrega de los materiales a los obreros? X

8. | ¢Podria relevarse a los obreros del transporte de materiales usando transportadores? X

9. | ¢Podria reducirse o eliminarse los retrasos que experimenta el material durante su transporte en | X

10. | ¢Serifa posible evitar el transporte de los materiales mediante el reajuste de ciertas operaciones? X

111. Herramientas y otros accesorios

11. | Las herramientas que se emplean ¢son las mas adecuadas para el trabajo que se realiza? X

12. | ¢Se podria reemplazar las herramientas y otros accesorios para disminuir el esfuerzo? X

13. | ¢Se utilizan ambas manos en trabajo realmente productivo con el empleo de las herramientas que se X

14. | ;Se emplean toda clase de accesorios convenientes, tales como transportadores, plano inclinado, so X
15. | ¢Podria hacerse algin cambio técnico importante para simplificar la forma proyectada para la ejecu X

1V. Maguinaria

16. | ¢Puede eliminarse alguna operacion? X

17. | ¢Podria aumentar la produccion? X

18. | ¢Puede aumentar la alimentacion o velocidad de la maquina? X

19. | ¢Podria utilizarse un alimentador automatico? X

20. | ¢Podria subdividirse la operacion en otras de dos 0 mas de menor duracion? X

21. | ¢Podria combinarse dos operaciones 0 mas operaciones en una sola? X

22. | ¢Podria disminuirse la cantidad de trabajo inttil o més aprovechado? X

23. | ¢Podria adelantarse alguna parte de la operacion siguiente? X

24. | ¢Podria eliminarse o reducirse las interrupciones? X Haciendo preparaciones anticipadas
25. | ¢Podria combinarse la inspeccién con alguna operacion? X

V. Condiciones de trabajo

26. | ¢Son apropiados los cuartos de aseo, armarios, cortinas y ventanas? X
27. | ¢Hay algln riesgo innecesario en el trabajo? X
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Anexo 8. Contenido de trabajo de limpieza STARA DENIM CLASS
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CONTENIDO DE TRABAJO DE LIMPIEZA EN LA PLANTA

S

STARA DENIM CLASS
Zonas Aot
y . . 5 Elementos de limpieza et
Elementos de Limpieza Responsable | Frecuencia Tiempo necesarios Procedimiento
trabajo
CONFECCION
Se debe retirar el p'olv'o del muebley de la Opelrarl.a de Todos los dias Fsta ?ctlwd.ad sedeberealizar al iniciary Trapo humedeci do con agua. Retirar eI- polvo y mugre del mueble de la maquina con el trapo
maquina. maquina finalizar la jornada laboral. humedecido de agua.
Médulos-Maquinas i aqui impi . é
a o . Operaria de . |Esta actividad de debe realizar todos los sabados 9u|t?r la plaﬂchuela de la maquina y I|mp|je1r|a Después Asedebe
Limpieza de la maquina por dentro. P Cada ocho dias - . Trapo y Frotex limpiar los dientes y todo el polvo que tiene la maquina por
maquina al finalizar su jornada laboral

dentro.

Médulos-Mesas de
producto en proceso

Verificar que no hayan referencias diferentes a
la que se estan produciendo

Cada operaria

todos los dias

La limpieza del puesto de trabajo se debe realizar
antes de empezar la produccidn. Después de
limpiar las maquinas se procede a mover las
piezas o material que no hagan parte delo que se
va a producir.

Bolsas o tarros de basura

Verificar que los hilos e hilazas correspondan
alo que se estd produciendo en el momento.

Cada operaria

todos los dias

Antes de empezar a producir nuevas referencias se
debe mover los hilos e hilazas que ya no hace
parte de la produccién.

Caja

Se deben ubicar los hilos e hilazas en una caja aparte para que la
patinadora la recoja después.

Estanteria s-Hilos e

Se debe recoger los hilos e hilazas queya no se

Cada vez que se realiza un cambio de referencia se
debe llevar a cabo esta actividad, sin embargo se

Recoger los hilos e hilazas que se encuentren en las cajas de las

en la semana.

. estan utilizando, y ubicarlos en la estanteria Patinadora todos los dias P A o operarias y en otros lugares de la planta y ubicarlos en las
hilazas . . debe hacer una verificacién al iniciar y finalizar .
asignada para su almacenamiento. X estanterias.
la jornada laboral.
. . Cada vez que se realiza un cambio de referencia se
. Se debe verificar que las piezas que ya no L .
Piezas de telas o . . . . debe llevar a cabo esta actividad, sin embargo se
) ) hagan parte de lo que se esta produciend o en Patinadora todos los dias o A )
material de trabajo . debe hacer una verificacién al iniciar la jornada
el momento, no estén regadas por la planta.
laboral
Localizaci 6n de Se deben entregar a las operarias los insumos
Insumos(Cierres, [necesarios dela produccién Una vez se hace . B . .
) A ) Patinadora todos los dias [Cada vez que se termina una referencia
botones, Encajes, |cambio de referencias, se debe recoger los
Marquillas y tallas) [insumos queya no sean necesarios
Lider de
Escritorio de Limpiar el escritorio todos los dias. produccion - todos los dias [Al iniciary finalizar la jornada laboral Trapo humedeci do con agua. Retirar el polvo del escritorio
. . patinadora
patinadora - lider de -
. - - Lider de
produccién Verificar que solo este sobre el escritorio los ) . L .
X produccién - todos los dias |Al iniciar |a jornada laboral
elementos necesarios. X
patinadora
Revisar que solo este en la mesa de . . L.
- q. ) A . Lider de B o B . Retirar todo lo que no hace parte de la produccién semanal y
Mesa de preparaci 6n |preparacion las piezas que estan programadas L. Todos los dias |Al iniciar el dia de trabajo o
produccién darle la ubicacion correcta
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Verificar que el producto terminado no se

Lider de

encuentre en lugares de la planta obstruyendo produccion Todos los dias |Al iniciar y finalizar el dia de trabajo

Pasillos el paso o los pasillos.
Barrer y limpiar los pasillos de toda el drea Senvicios ) .
y_ P P Todos los dias [tres veces al dia Escoba y recogedor
productiva generales
PR —_— ) Senicios Todos los - . .
Estanteria s insumos |Limpiar estanterias , Iniciar jornada laboral Trapo humedeci do con agua. Retirar el polvo
generales sabados

CORTE

Mesa de corte

Se debe retirar el polvo los residuos de tela

Operario de corte

Todos los dias

Esta actividad se realiza cada vez que vayan
hacer un corte

Trapo , escoba, bolsas

Retirar el polwo y residuos de tela de la mesa de corte con el
trapo y tratar de no tirarlo al piso si no en una bolsa de basura

. . Senicios ’ . . . . .
Pasillos Barrer los residuos de tela generales Todos los dias |Al iniciar la jornada. Escoba, bolsas Quitar de los pasillos los residuos de tela
Evitar que hayan cajas que imposibilite n el La persona del . - . Revisar que los pasillos estén libres de obstaculos que puedan
. X ) . |Control constante, verificar al iniciar y finalizar R X X
paso de los operarios y pongan en riesgo su |aseo, operario de | Todos los dias jornada. poner en riesgo al operario, quitar y aimacenar en un lugar
actividad corte ) indicado
retirar los resi | . .__ |Durante el é |
Se debe retirar los residuos de tela que Operario de corte [ Todos los dias u Td te el corte y después del corte se debe Trapo escoba, recogedor y bolsas
quedan en la cortadora realizar
R Al iniciar la jornada el operario debe lubricar la maquina
Cortadora Al iniciar las labores se le debe engrasar y ) P a

Limpieza de la maquina

Operario de corte

Todos los dias

aceitar la maquina cortadora, y cada afio se le
realiza mantenimiento general de la maquina

Aceite para la lubricacion de la
maquina

cortadora para evitar que se dafie, y pueda realizar bien sus
funciones, que no existan paradas de la maquina o cortes
imperfectos

Herramientas del
operario de corte

Almacenar las herramientas en el lugar|
designado

Operario de corte

Todos los dias

Antes de comenzar su jornada laboral y
despues de utilizarlas

Cada operario de corte debe almacenar y limpiar sus
herramientas de trabajo luego de la jornada de trabajo

Limpiar las herramient as de corte para no
ensuciar las telas con las que se van a
trabajar

Operario de corte

Todos los dias

Cada vez que se vaya a realizar una extension
de un tramo para cortar es necesario limpiar las
herramientas

Trapo hdimedo con agua

Las herramientas deben permanecer limpias para no ensuciar
los trazos mucho menos las telas se debe hacer esta limpieza
de herramientas por lo menos 2 veces al dia

AL

MACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

La limpieza se debe realizar con un trapo himedo y una

B A . Senvicios Durante todo el dia mientras se realiza el Trapo himedo con agua escoba ; i
Estanterias de telas [Se deben limpiar y retirar el polvo Cada 6 meses |. . escoba para porder retirar el polvo mugre y suciedad de la
generales inventario de telas recogedor X X
mesas para evitar que se ensucien o manchen las telas
. . ’ ; Por la alta rotacion de los insumos es necesario
Estanterias de Se debe retirar el polvo y \erificar que lo que Lider de " o . . o .
. . - Todos los dias |que la operaria limpie las estanterias 3 veces Trapo hiimedo con agua La limpieza debe hacerse con un trapo himedo
insumos este almacenado sea los insumos produccion
por semana
Se debe retirar el polvo y verificar que lo que .

Mesas de p y a a Trapo himedo con agua escoba

almacenami ento

este almacenado sean las telas que estan
prontas a cortar

Operario de corte

Todos los dias

Se debe retirar el polvo de la

recogedor

La limpieza se debe realizar con

Mesa piezas
cortadas

Se debe retirar las piezas que no estén
cortadas 0 que no pertenezcan al lote de
corte en ese momento

Operario de corte

Todos los dias

Al iniciar y al finalizar la jornada se debe revisar
si las piezas que estan sobre la mesa son de la

misma referencia

Antes de empezar a realizar nuevos cortes de referencias se
debe mover los las piezas de las otras referencias que ya no
hace parte del lote.
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Anexo 9. Formato Kanban

X



https://docs.google.com/spreadsheets/d/1njhZW9CJRzSGSIUP9O4mYoJeCymncTT1/edit?usp=sharing&ouid=115989037776354946574&rtpof=true&sd=true
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Anexo 10. Formato Andon

X



https://docs.google.com/spreadsheets/d/1l-2ucXzQZvtJN2WnYTUsTjzTfljJt6rI/edit?usp=sharing&ouid=115989037776354946574&rtpof=true&sd=true
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Anexo 11. Formato Heijunka

X



https://docs.google.com/spreadsheets/d/1tknzkaUTtpGBPCbBv-4zWLEueLZ_tmsi/edit?usp=sharing&ouid=115989037776354946574&rtpof=true&sd=true
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Anexo 12. Encuesta Kaizen



https://www.questionpro.com/t/AVEdsZrpxJ
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Anexo 13. Formato de indicadores de desperdicios

X



https://docs.google.com/spreadsheets/d/1havtK-gnGHSNMd1476EARvWGbw_xL2t7/edit?usp=sharing&ouid=115989037776354946574&rtpof=true&sd=true

