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1. DEFINICION DEL PROBLEMA

1.1ENUNCIADO DEL PROBLEMA

Teniendo en cuenta la situacion actual que se esté presentando a nivel mundial y que hace referencia
a una emergencia sanitaria declarada a nivel mundial por la Organizacién Mundial de la Salud [1],
ha ocasionado una gran demanda en la busqueda de dotaciones de buena calidad en elementos

quirdrgicos y que, a su vez, cumplan con todos los requerimientos especificos de bioseguridad.

Frente al incremento de demanda de los implementos médicos sanitarios y su alto costo de
produccion que ha llegado a incrementarse hasta un 400% [2], y la disminucion de la demanda de
prendas deportivas, el taller N Lopez Confecciones ha tenido que optar por la elaboracion de
prendas médicas. Actualmente busca incrementar su participacion en este sector econdmico por
medio de estrategias productivas que favorezcan el incremento de unidades laboradas que le
permitan llegar a un mayor numero de clientes y producir una mayor cantidad de productos como

los tapabocas, batas para médicos, cofias, entre otros materiales en tela quirdrgica y anti fluido.

El problema de la empresa radica en que, aunque la empresa tiene experiencia en la industria textil,
estan produciendo prendas que no habian elaborado antes y no se tiene procesos estandarizados
para la confeccion de implementos hospitalarios. Estan usando las técnicas de la elaboracién de
ropa deportiva que no 6ptimos para la elaboracidn de batas, y como ain se demoran en la produccion
de prendas, se busca disminuir el tiempo por unidad de costura. Adicionalmente la falta de procesos
y de experiencia provoca que en algunas ocasiones se acabe muy rapido la materia prima y no
alcance para terminar el lote de pedido, asi que el lote de produccidn se detiene hasta que se logre
obtener materia prima nuevamente.

Ademas de los problemas anteriormente mencionados, se encuentra también falta de manejo de
informacion con respecto a clientes y catalogos de venta de mercancias, debido a esto se han
generado pérdidas de datos, falta de histdricos de ventas y compras y pérdida de clientes, que se
molestan y optan por otras empresas que sean mas competentes y les puedan entregar las mismas

prendas mas rapido y mejor.



1.2FORMULACION DEL PROBLEMA DE INVESTIGACION

¢Cuéles herramientas lean se pueden implementar para mejorar la productividad?

¢Qué estudios de métodos y tiempos, previos para la elaboracion de prendas se han hecho

anteriormente en la empresa?

Altos tiempos Perdida de clientes Detencion de

Bajos ingresos
Re - procesos operacionales

de proceso potenciales produccion

Desorden en Falta de control de
cadena productiva procesos productivos

Falta estandarizar Falta definir
tiempos procedimientos

Falta bases de datos Falta control de produccién

Falta de gestion Falta de informacién Falta control de Falta control de
de proveedores de clientes unidades a producir | unidades despachadas

Figure 1 Arbol de problemas

Fuente: Elaboracion propia.

2. JUSTIFICACION

Para Colombia, el sector manufacturero representa el 3% del Total del PIB, de este

3%, se estima que el 9,6% pertenece al sector textil [3]. A julio del afio 2019, el sector textil
exportaba 528,3 millones de délares segun ProColombia, pero debido a que las ventas en moda han

descendido en un 28% en el 2020 [4]. La empresa N Lopez Confecciones se ha visto obligada a



adaptarse a los requerimientos del mercado y ha optado por cambiar su produccién a implementos

médicos.

En su adaptacion a los requerimientos del mercado el taller N Lépez Confecciones ha tenido que
adaptar sus procedimientos de costura en ropa deportiva a los procesos en implementos médicos y
para seguir con su competitividad frente al nicho de mercado en que se ubic6. Con un analisis del
estudio de tiempos y movimientos se busca mejorar el tiempo por prenda realizada, con esto también
generar un proceso estandarizado para la produccion de las nuevas prendas.

Partiendo de los procedimientos existentes y la recoleccion de informacién exterior se plantea
nuevos métodos y procedimientos de elaboracién de prendas, una vez la empresa disminuya el
tiempo de produccion, va a estar en la capacidad de adquirir nuevos contratos con mas hospitales
para ser el proveedor de implementos

médicos.

Con la propuesta de mejora se busca que la empresa esté en la capacidad de adaptar sus métodos
de ensamble a prendas hospitalarias, una vez se tengan definidos los procedimientos la empresa no
tendra que hacer re procesos en prendas, los tiempos de confeccion disminuird, el manejo de datos
de clientes y proveedores va a ser rapido y efectivo. Otro aspecto que se puede tener una vez
implementado el proyecto es alta competitividad en el mercado, lo que permitiria a la empresa atraer

mas clientes por medio del buen testimonio de los antiguos clientes.



3. OBJETIVOS

3.10BJETIVO GENERAL

Disefar una propuesta de mejora en el proceso de fabricacion de laempresa N Lopez Confecciones,

basada en metodologias lean.

3.20BJETIVOS ESPECIFICOS

e Desarrollar un estudio de métodos y tiempos de la cadena productiva de la empresa N Lopez
Confeccione

o Diagnosticar y caracterizar los procesos criticos de la empresa.

e Evaluar herramientas lean para mejorar la productividad en la empresa N LApez confecciones.

e Implementar un instrumento de medicion para el control de los procesos.



4. MARCO REFERENCIAL

4.1 MARCO CONCEPTUAL

Se han realizado diferentes estudios en las empresas textiles, generalmente haciendo
investigaciones sobre productividad y marketing, las 2 areas principales para obtener mejor
rentabilidad en las empresas. Los estudios productivos se centran principalmente en la eficiencia,
temas como mercados competitivos, 5’s, produccion flexible, nivel de servicio, modelo de gestion

produccidn, lean Manufacturing, herramientas y métodos Lean Six Sigma.

4.1.1. Lean Manufacturing

Las filosofias lean Manufacturing es un sistema que empez6 a desarrollar Henry Ford unificando
las areas de produccién para generar una linea de ensamblaje mas eficiente, incluyendo la
restructuracion de la forma de fabrica, la implementacion de maquinaria y la introduccion de
medidores de fabricacion. Esta formula la tomé Toyota y fue mejorada para el mejoramiento de la
produccion y la recuperacion de la economia después de la segunda guerra mundial para poder
seguir compitiendo con Ford, General Motors y Chrysler ([19])

Los cambios que hizo Toyota se enfocaban al mejoramiento productivo, implementando un
sistema Pull, para adaptarse al volumen real de demanda, la implementacién de un sistema de
pruebay error para el mejoramiento de la calidad en el ensamblaje y finalmente una mejora interna
en la capacidad de produccion de piezas pequefias. Las mejoras hechas por Toyota hicieron que la
empresa pudiera ofrecer productos muy competitivos a bajo costo, con mucha variedad, excelente

calidad, y el tiempo de entrega fuera muy corto. ([19])

La filosofia de lean manufacturing es un principio de manufactura esbelta, sin desperdicios, el
objetivo es llevar un proceso a un nivel de limpieza al minimo desperdicios de recursos posible.
Implica los procesos desde que se recibe una orden de produccion por parte de un cliente hasta que
el producto final es entregado a este, pero también incluye a toda la fuerza laboral dentro de una

empresa, por eso la implementacion del Lean Manufacturing no es sencilla, requiere la ayuda y



compromiso de todos los participantes en el ciclo de produccién y muchas veces un cambio
dréastico en la manera de trabajar, lo que muchas veces llega a incomodar a los trabajadores si ellos

ya tienen una forma pre establecida de funcionar. ([19])

Es un ciclo que consiste en identificar los tipos de desperdicio o excesos de toda actividad que no
agrega valor a este, pero si genera costo y trabajo. Lo que busca la implementacion del Lean
Manufacturing es crear una mayor eficiencia al momento de generar productos reduciendo
desperdicios y generando cadenas de procesos mas innovadoras. El eje central del Lean
Manufacturing es el aceptar que los procesos existentes no son perfectos y estan sujetos a una
mejora continua. ([20])

4.1.2. Método 5’

Una de las herramientas mas importantes es la técnica de 5’s, que recibe su nombre por las palabras
en japones de Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke que significan clasificar, ordenar, limpiar,
estandarizar y disciplina. 5’s fue el nombre que recibi6 a la técnica implementada en Toyota para
mantener los puestos de trabajo limpios, adicionalmente contribuye para mantener mejores
condiciones de trabajo, mejor comunicacion en los puestos de trabajo, aumentar la motivacion de

los empleados y la eficiencia los procesos [4]

El método de las 5s consiste en instaurar un ciclo de orden en el que se ven implicados todas las
personas de la empresa, se basa en reducir todo tipo de desorden que afecta la operacién por medio
de la estandarizacion del puesto de trabajo, generando lugares limpios y ordenados y a su vez

llevando a un mejor flujo de los diferentes procesos o actividades que desarrolla la empresa [5]

Las actividades de 5’s se basan en la limpieza, cada uno de ellos se enfoca en separar, organizar y
limpiar para dejar solo lo indispensable en el puesto de trabajo y después de implementar los
primeros 4 pasos que componen las 5s se llega al shitsuke el cual es iniciar de nuevo el proceso

para identificar nuevas falencias encontradas en el desarrollo de las diferentes actividades [6]

Clasificar: Es hacer una revision en el puesto de trabajo y dejar solamente lo que es Util y se usa

permanentemente.



Ordenar: Es distribuir las herramientas por el puesto de trabajo de tal manera que sean accesibles

para el trabajador y que cada herramienta tenga un sitio especifico.

Limpiar: Eliminar basura y objetos que obstruyan el movimiento.

Estandarizar: Establecer normas para gque el puesto mantenga las condiciones creadas con los tres

pasos anteriores.

Disciplina: Reiniciar el ciclo sabiendo que se debe hacer periédicamente para el mejoramiento

continuo.

En el 2019 en la Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, se desarroll6 una tesis de propuesta
de aplicacién de las 5's, en que hacen una simulacion con la implementacién de la técnica en la
que concluyen que con ella se puede lograr reducir las tareas operativas hasta en un 15,4%,
reducir tiempos entre actividades en un 18%, mejorar la productividad hasta 23%, el nivel de
servicio aumento un 39,6% logrando con todas las mejorar sistematizar procesos y enfocarse en

la mejora continua basada en calidad [5].

4.1.3 Método de produccion flexible

En la produccién flexible sus principales ideas es que en la medida en que la demanda es
cambiante, la organizacion tiene que ser lo suficientemente flexible como para enfrentar la
variabilidad de la demanda con méas o menos facilidad, entre mas capacidad de adaptacion las
empresas tienden a perdurar mas en el tiempo. En un estudio hecho en México, logra mejorar el
nivel de productividad un 30% en empleado por hora combinando la produccion flexible con las
5’s [6]. Combinando ambos métodos en una empresa crea una filosofia de produccion limpia y

rapida, una adaptacién muy adecuada para empresas que quieran abarcar mas mercado.

4.1.4 Métodos y tiempos

La estandarizacion de métodos y tiempos se puede ver como 2 partes de un todo, por un lado,

estan los métodos, que hacen énfasis en la manera en la que se produce, haciendo un analisis de



todas la acciones y micro movimientos que se hacen durante la elaboracion de un producto, quitar
las acciones que no generan valor o que no tienen ninguna utilidad. La otra parte es la evaluacion
de tiempos, y este se centra en poner un mismo tiempo como referencia para que todas las acciones
iguales se realicen en el mismo tiempo siempre [7]. En conjunto se basa en hacer procedimientos

mas simples para aumentar la productividad.

En una tesis hecha en la universidad catdlica de Pereira en una propuesta En una tesis hecha en la
universidad catolica de Pereira en una propuesta se realiz6 un estudio de métodos y tiempos en el
que se hizo un desglose de todas las actividades operarias de una industria textil y plantearon un
nuevo diagrama de flujo de procesos en la que pasan de producir cuellos para camisas de 272,80
segundos a disminuir el tiempo a 154,12 segundos; la elaboracion de bolsillo pasa de 101,27 S a
66,67 S [8].

Para realizar un estudio de métodos y tiempos se usa el diagrama de flujo de procesos, una
herramienta que permite tener de manera general el listado de actividades o eventos, una figura
que indica que tipo de proceso es segun la figura

2, el tiempo que tarda una persona realizandolo la actividad la distancia que se tuvo que mover, si
es necesario ponerlo y por ultimo se tiene una casilla en el que mostrar notas u observaciones del

proceso como se muestra en la tabla 1.

Ademas de esto encontramos otros aspectos importantes a tener en cuenta, entre los cuales

tenemos:



4.1.5 Medicion del trabajo

Es la implementacion de técnicas que busca determinar el tiempo que se invierte para llevar a cabo

una terea que tiene una norma para su desarrollo preestablecido [9].

4.1.6 Tiempos Estandar

Se conoce como el tiempo que es necesario para un trabajo clasificado, con un tiempo normal y a
su vez teniendo en cuenta diferentes factores como la fatiga y demoras extras, teniendo en cuenta

una calidad especificada para el trabajo [10].

4.1.7 Justo a tiempo

Son actividades que se encuentran en conjuntos que buscan alcanzar grandes volimenes de
produccion en la cual se implementan inventarios minimos de materias primas, trabajos en proceso
y productos culminados, esto busca reducir notoriamente el desperdicio que se tenga de materia
prima o de procesos que no

se deban de realizar [11].

4.1.8 Pull system

Es un sistema que funciona por medio de sefiales, implica que solo se produce lo que se requiere
y cuando se requiere, lo que genera que la productividad se puede variar y adaptarse al nivel de
produccion [11].



4.2 MARCO TEORICO

Hoy en dia se ha visto un crecimiento paulatino en el sector de confeccion de prendas de vestir y
a su vez ha generado un impacto importante en el sector econdémico del pais (Colombia), en el afio
2018 se registré un aumento del 2.7% con respeto al afio pasado en el PIB [12]. De la misma
forma el sector es considerado como un macro sector de fase econémica que genera nUMerosos
empleos, se generd a su vez una encuesta efectuada por la DANE llamada La gran encuesta
integrada de Hogares y este arrojo que el 23.4% del empleo ofrecido era por este mercado

implementando asi un crecimiento del 1.5% [12].

Con base en las exportaciones e importaciones de los productos de la industria manufacturera El
DANE durante el afio 2018 mostro un incremento de la produccién en 3.1% en procesos como
(Hilatura, tejeduria y acabado de productos textiles y en un 0.03% en confeccion de prendas de
vestir) [12]. Se muestra un aumento considerable frente al afio anterior el cual se mostr6 con un

indice negativo siendo este del -9.2% [12].

El sector hoy en dia por parte del choque de la pandemia se ha visto fuertemente golpeado no solo
para los vendedores de materia prima sino a su vez para las personas que se dedicaban a
confeccionar prendas de vestir, obligandolos a gestionar su trabajo y en pocas palabras a hacer
un estudio de reingenieria para volver a abrir sus puertas y adaptarse a la nueva realidad. Grandes
cambios se hicieron, como la seguridad para los trabajadores, la implementacion de servicio a
distancia, toma de medidas por medio de WhatsApp. Al contar este sector netamente con
actividades de desarrollo productivo se necesita de la prespecialidad del personal y por esto no se
pude permitir el trabajo remoto como lo pudieron hacer otros sectores de la economia con el
teletrabajo. Las empresas planean retomar sus actividades de manera escalonada, a su vez pueden
gestionar el comportamiento del mercado y también cuidan la salud de sus trabajadores [13], se
genera un estudio meticuloso para el uso de herramientas, maquinaria y hasta la vestimenta de los

trabajadores.

También se hace un estudio y un lineamiento de la nueva manera de entrega y adquisicion de

materia prima para la elaboracion de prendas de vestir; ya sea directamente con el proveedor o



comprandola por fuera en las diferentes partes de la ciudad que se caractericen por la venta de

telas u adornos.

Gracias a todo esto las empresas se han centrado en hacer un estudio y mirar que fallas presentaban
en su manera de elaboracion, retencion de datos, toma de medidas entre otros aspectos que
pudieran mejorar. La necesidad de producir la mayor cantidad de prendas posibles en menor
tiempo es el ideal de todas las empresas de confecciones y esta a su vez genera competitividad en

el producto, reduccion de costos sin tener sobre produccion [11].

Para esta parte se genera un estudio de trabajo para gestionar y analizar los aspectos a evaluar y
principalmente para gestionar el tiempo de elaboracion y métodos que se utilizan en cada

aspecto de creacion de este.

Un punto de vista con base en esto seria que se poseen diferente terminologia que significan lo
mismo, entre los cuales podemos encontrar la Ingenieria de métodos, re ingenieria corporativa,
entre otros; estos buscan aumentar la produccion por unidad de tiempo y a su vez disminuir costos

de elaboracion [11].

4.2.1 Herramientas de analisis y registro

Las herramientas de analisis y registro con el paso del tiempo han sido muy utiles para las
empresas ya que gracias a estas se han podido generar estudios del comportamiento del mercado,
manejo de datos y mas importante gracias a todo esto se puede hacer un estudio de métodos
analizando parte por parte de la compafiia, en el nicho de costura/ confecciones estos analisis son
muy importantes debido a su alto movimiento de personal y manejo de materia prima. Existen
variables las cuales se deben tener en cuenta al momento de registrar informacién como la cantidad
a producir, fechas y programas de entregas, tiempos por unidad, requerimientos de las prendas,

materiales a usar y sus respectivas herramientas [11].



4.2.2 Flujo de proceso

Esta herramienta muestra una grafica de los diferentes procesos efectuados en una actividad
realizada en la comparfiia como lo puede ser corte, empacado, planchado, cosida entre otros mas
que se encuentran en la parte de confecciones de prendas de vestir; estos procesos van
caracterizados por unas formas y nombres para diferenciarlas entre ellas, mostrando ademas los

materiales usados en las acciones y el tiempo que se demord en ejercer esa actividad [14].

Operacion: Es la transformacion de materia prima en una pieza modificada que cumple
ciertas caracteristicas, una operacion implica una an para cambiar las caracteristicas de un
objeto.

Transporte: Se considera transporte el llevar un objeto a una distancia mayor a 1 metro, para
el transporte se puede usar herramientas como elevadores, bandas de transporte o vehiculos de
carga. [15]

Almacenamiento: Es el cuando el producto procesado se pone en un area a la espera de que
requiera para su venta u otra operacién. Durante el almacenamiento el producto no puede ser
modificado o transportado.

Retrasos: Un imprevisto que provoca una interrupcion en la linea de produccién,
por lo tanto, no se puede realizar ninguna accion hasta ¢.ekinterrupcion se resuelva [16].

Inspeccion: Es una operacion que implica la verificacion o comprobacion de la calidad de
un determinado producto en relacion con especificaciones dadas en un estandar.
| Actividad Mixta: Se refiere a un conjunto de actividades que se realizan a un tiempo

simultaneo [11].



Actividad

5.

CRONOGRAMA

Semana de ejecucidn

5

4 6

7

8

9

10

11

Resultados esperados

Recoleccion de informacion

Visita a la empresa
para visualizar los
problemas.

Elaboracidn arbol problema

Ideas de oportunidad de
mejora

Elaborar marco
conceptual

Definir el marco metodologico

Identificacion de
atributos potenciales

Elaborar arbol de
problemas.

Implementacion de las
herramientas lean

Investigacion de fuentes
para elaborar el proyecto

Elaborar cada paso para
proceder a la mejora de la
compariia

Implementar 57s,
propuesta de control de
procesos

Implementacion de mejoras en
la empresa

Realizar el planteamientc
de las mejoras detectadas

Realizar indicador de Lead Time|

Sacar indicador antes ws
después de lead time

Conclusiones

Conclusion y
recomendaciones
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final al jurado
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6. MARCO METODOLOGICO

6.1 DEFINICION DEL ALCANCE

El proyecto esta centrado en ejercer un analisis de métodos y tiempos para la empresa N Lopez
Confecciones en la cual se generard diagramas de procesos teniendo en cuenta las diferentes
actividades que se emplean en la produccion textil que se realizan en esta, posteriormente se
realizara un diagnostico y propuesta de mejora por medio de herramientas lean, que permita
optimizar los tiempos confeccion. Es de tipo exploratorio con enfoque cualitativo y alcance

descriptivo y correlacional.

6.2 PROCEDIMIENTO

6.2.1 TASCOI

Para dar inicio al Proyecto se elaboré el método TASCOI el cual busca hacer una breve
presentacion de laempresa N LOPEZ CONFECCIONES, detallando asi sus actores, proveedores,

clientes, owner y su transformacion.



llustracién 1TASCOI NLOPEZ CONFECCIONES

TRAMSFORMACION ACTORES

Telas [quirurgicas-anti
fluido), hilo, cremalleras,

Jefe de Operacion
Trabajadores
Mensajero
Ayudantes

alfideres, etc

PROVEEDORES

LAFAYETTE
2 FACOL
TASCOI i, EL GIRASOL TEXTIL
4 CALYPSO
DISENOS Y BORDADOS
MARISEL
. LA CASA DEL BOTON

i e o CLIENTES
OWNERS (DUENOS]
1. CLINICA COLOMEIA
UNIVERSIDAD DE
o inma o doecisiones an ia - Nubia Stella Lépez BOYACA
- MERCEDES BENZ

CARDIOINFANTIL
COLEGIOS
&5 PERSONAS NATURALES,

N LOPEZ CONFECCIONES

En este mapa mental mostraremos como se
conforma la empresa, sus principales
proveedores y clientes.

Como conclusion del TASCOI se logra evidenciar los entes que estan involucrados en el desarrollo
de la compafiia, saber quiénes son los principales proveedores, de igual manera resaltar los
principales clientes e insumos que se usan dia a dia en la elaboracion de las diferentes prendas de

vestir.

6.2.2 DOFA

Con la elaboracion del DOFA buscamos evidenciar las fortalezas, debilidades, oportunidades y
amenazas que presenta la empresa en estos momentos. Gracias a estos datos logramos evidenciar

aspectos importantes en los cuales nos centramos para trabajar y mejorar.



llustracion 2DOFA NLOPEZ CONFECCIONES

DEBILIDADES

Alta competitividad.
-Capital restringido
Falta de maquinaria como

N LOPEZ

CONFECCIONES 4 cronmomnnnes D

Crecimiento a nivel industrial - Competitividad de precios

Apertura de mercados con respecto a otras
Crecimiento en elaboracion de empresas.

dotaciones. - Falta de insumos en stock.
Ampliacion del taller de costura. . No contar con un solido

respaldo financiero

6.2.3 ESTRATEGIAS FO FA DO

En relacion con la estrategia FO la cual busca aprovechar las fortalezas para maximizar las
oportunidades encontramos que a pesar de ser una empresa pequefia frente a la compafiia los
clientes siempre prefieren nuestro servicio frente a otros, por su gran calidad de material entregado,
buena atencion al cliente, cumplimiento de entrega. Esto nos permite impulsarnos en el mercado
dejando en alto el nombre de la empresa.

En relacion con el FA la cual busca minimizar las amenazas en relacion con las fortalezas
encontradas, frente a la competitividad de precios encontramos que los precios que manejamos en
este momento para los clientes son comodos ya que reciben el producto deseado tal cual sus
requerimientos, con un precio comodo y asequible a su bolsillo, la empresa a su vez poco a poco
va teniendo mas insumos en stock con los cuales puede trabajar y no se queda sin materia prima

al momento de realizar las diferentes prendas.



En relacion con el DO el cual cual busca minimizar debilidades sacando partido de las
oportunidades, como bien se puede observar la empresa es de del ambito textil y este tiene mucha
competencia, sin embargo con esto se puede generar un crecimiento industrial la cual es una de las
mayores oportunidades que se tiene, junto a esto va un crecimiento de mercados amplidndonos a
nuevos clientes y de igual manera dandonos a conocer, la falta de maquinaria se supliria al
momento de crecimiento de la compafiia obteniendo mas ingresos para invertir en la maquinaria

faltante.

6.3 IMPLEMENTACION DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING EN LOS
PROCESOS CRITICOS

6.3.1 Metologia 5°S

Eliminar cosas que no sean necesarias en el puesto de trabajo y dejar solo lo que realmente se
requiere
Para iniciar con la limpieza en los puestos de trabajo se hizo una inspeccion visual de que objetos
no son usados en el puesto de trabajo durante la costura de una prenda y se pudo visualizar que
hay implementos que pueden ser retirados por limpieza en el &rea y adicionalmente porque
entorpecen el desplazamiento de las manos por la mesa de costura, algunos de los elementos
encontrados en la mesa son los siguientes:

e Alfileres regados

e Hilos por el area de costura

e Retazos de tela

e Tijeras

e Botones

e Cinta métrica

e Objetos personales (Celulares, billeteras, etc.)

Sobre la mesa de corte, el area donde se sacan los modelos del producto a sacar, se recorta se
encontro que siempre se deja rollos de tela sobre la mesa, tela que no necesariamente es del mismo
producto que se estd fabricando en el momento, adicionalmente normalmente sobre la mesa se

encuentran restos de tizas y tijeras que se deben retirar antes de poder trazar moldes. La tela sobre



la mesa impide la libre extension de la tela para trazar el molde y limita el area de trabajo al espacio
sobrante. Uno de los mayores problemas que provoca esto, es que al momento de trazar el molde
sobre la tela en algunos puntos la tela se arruga lo que impide que el trazo forme correctamente la
forma del molde que se estd haciendo y se deba corregir o0 que se pierda tiempo corrigiendo los
pliegues de la tela.

e Tela sobre la mesa de corte todo el tiempo

e Tijeras

e Tizas

Ubicar e identificar los elementos del area estratégicamente: Con los objetos en desorden
identificados, se procedio a organizarlos en un puesto estratégico donde estuvieran al alcance del
personal sin generar interrupciones en el movimiento, para ello se construyeron cajones con
separadores para la ubicacion de botones, tizas y tijera. Estos cajones se ubicaron en el area de

almacén, lugar donde solo toma 20 segundos de alcanzar cualquier objeto que se requiera.

Para los alfileres, en la porta hilos de cada maquinase pusieron almohadillas, en los que se pueden
dejar todo tipo de alfileres y agujas para que estuvieran a facil acceso cuando se requiera trazar los

moldes en la tela.

Otros objetos encontrados en lugares aleatorios como marcadores, tijeras, esferos que usualmente
se requieren en varios puestos y que normalmente se refundian entre el desorden se empezaron a
ubicar en una repisa donde cada persona que requiere uno de estos objetos lo pueda alcanzar y

volver a dejar en el mismo lugar facilmente.

Cada vez que se requeria cortar un hilo la persona que estaba cociendo tenia que buscar unas tijeras
que no siempre se encontraban con facilidad debido a la gran cantidad de objetos que se tenian
alrededor. Para corregir esto se ubico un par de tijeras que se amarrd con un hilo a cada una de las

maquinas de costura.

Se destin6 un area para el almacenamiento de la tela que estuviese en un area diferente al area de

costura con el fin de despejar lo maximo posible la mesa de corte sin interrumpir el flujo de



personas por el area de trabajo, anteriormente ya se poseia un area en que se depositaban todo tipo
de objetos que se requerian, rollos de tela, hilos, cajas de botones, cremalleras y otros objetos que
sobraban de la operacion sin ser almacenados en un lugar especifico, asi que se desocupd y adecuo
un cuarto de almacenamiento que queda frente al area de costura y se destind para el almacenaje

de telas.

Distribucion dentro del area de almacén: Inicialmente se puso un cajon en el centro del area con
cuatro divisiones, la primera es para los cortes de seda, el segundo son cortes de pafio, el tercero
son forros y por ultimo se guardaron los moldes en tela, la disposicion en este cajon se acomodo
de acuerdo con el nimero de veces que se requiere sacar objetos del lugar. Donde en la parte

superior estan los objetos méas usados y en la inferior los que menos se requieren.

A la izquierda del cajén central se ubicaron 2 cajones sobre una repisa, uno para toda clase de
botones y el otro para los sesgos. Bajo la repisa se ubicaron 2 cajas para poner el material en
proceso, que usualmente se queda en espera por 2 horas. A la derecha del cajén central se puso
otra repisa en la que se dejan cremalleras e hilazas y bajo la repisa se ponen caja de plasticos y

telas deportivas.

Frente al cajon central se puso una gaveta en la que se depositan los hilos, en la parte superior
estan los colores pastel, siguiente estan los colores oscuros y finalmente estan los hilos para telas
elasticas. Igualmente, en esta gaveta se ubicaron los hilos de arriba hacia abajo donde en la parte

superior estan los hilos mas usados.

A la derecha de la gaveta de hilos se puso un barril y un mueble. El barril se usa para guardas los
retales y tela sobrante que ya no se pueden usar en ninguna otra prenda. EI mueble se usa para
guardar sobrantes de tela reusables en la parte superior y en la parte inferior se ponen los moldes
cortados, que se organizan en bolsas y se marcan con el nimero de archivo en el Excel que se

gener0 para el cliente. A la izquierda del gabinete de hilos se puso la cortadora.



Eliminar fuentes de suciedad: Las principales fuentes de suciedad que resultan de la operacion son
los sobrantes de tela que caen al piso mientras estan en costura, inicialmente se dejan en el piso
hasta que se termine los objetos que se estan cosiendo y cuando la persona termina barre el area 'y
deposita las telas en bolsas blancas que se llevan al almacén para proceder la posterior eliminacién
Identificar situaciones fuera de orden. Hubo una situacién que se callé porque varios rollos de tela

le cayeron encima mientas intentaba bajar uno que requeria para cortar.

Reiniciar el ciclo: Para corregir la ubicacion de los rollos de tela, se reubicaron a la derecha del
cajon principal al ras de piso. El area con los cambios realizados, se pudo ver que el area estaba
méas despejada sin embargo el area se puede optimizar, asi que se generé un nuevo Layout

optimizando el area y el tiempo de desplazamiento entre areas.

6.3.2 Técnicas de estudio de informacién

Para el estudio la veracidad de los datos se va a hacer una comparativa de los datos iniciales con los
propuestos al final con las mejoras de los procedimientos. Se va a usar un diagrama de procesos
mano izquierda y derecha para identificar movimientos que no generen valor. Para la medicion de
rotacion de inventario se puede tomar el nimero de veces al mes que se pide mercancia. Para la
encuesta se puede usar la escala Likert para definir el grado de satisfaccion con los productos
entregados. El tipo de estadistica a usar es la inductiva, ya que se va a hacer una recoleccion de
datos y con esto generar un analisis detallado de la informacion recopilada. Algunas herramientas
atiles para el analisis de datos son:

6.3.3. Propuesta de instrumento para sistematizar el control de los procesos

La propuesto implementada para el control de procesos consiste en una herramienta de Excel que
facilitara el manejo de datos de los clientes y la recepcion y estado de los pedidos. Se generd una
base para un mejor manejo de la clientela organizando de manera éptima las medidas, numero de
contacto y recepcionamiento de pedidos.

Este es el instrumento que se propuso inicialmente para el manejo 6ptimo de la informacion de los

clientes.



#de patron NOMBRE DEL CLIENTE CELULAR FIO
Angela Noguera
MEDIDAS
Busto Cintura Cadera Hombro Espalda Largo talle |[Talle Largo pantalon
91 74 102 12 35 41 45
M.L M.C Contorno Brazo |Puiio panta |Contorno puiio |Observaciones:
58
L.Total L. Blusa L. Abrigo L. Saco L. Vestido L. Chaqueta |L. Falda L. Chaleco
91 78 105 38
Pruebal Prueba2 Prueba3

Figure 2Recoleccion de informacion cliente

Sin embargo, se encontrd que no es una manera éptima de llevar el registro, asi que se generé una
herramienta en Excel con tres pestafias, la primera pestafia que se cred, se le denomino Clientes y
consta de una base de datos en el que se va creando un listado de clientes junto con los datos mas
relevantes para hacer una entrega, como lo son nombre del cliente, celular, teléfono fijo y la
direccién. Esta informacidn se selecciona porque el momento de realizar la entrega con un cliente
se debe pedir cita, con el cual se llama al area encargada para la recepcién del pedido, luego con
la direccion del cliente se puede saber si este debe ser enviado a dicha direccion o el cliente va a

recoger el producto finalizado.

|NOMBRE DEL CLIENTE CELULAR (TELEFONO |DIRECCION
Janeth Lépez 315596151 8044212 Cra 51#2a-4
Jacobo 312327437 4074712 Cra 53f #2a-25
Kesia 317679602 9360402 Cll 65a # 77a-27

Figure 3 Datos clientes

La base de datos se retroalimenta cada vez que llegue un cliente nuevo o se requiera actualizar la

informacion del comprador.

Luego de crear el listado de clientes de N Lopez Confecciones, se procedid a generar una tabla en
la que se muestra el listado de 6rdenes, mostrando el cliente, el estado de la orden, las unidades a

producir, y finalmente las medidas de la prenda a elaborar.

|Ingreso |Cliente |Estado |Unidades ]Busto |Cintura |Cadera |Hombro |Espa|da |Largo talle |
19/05/2021 Jacobo Revisar Talla 3 31 33 37 39 38 39
19/05/2021 Janeth Lépez Revisar Talla 2 38 39 25 35 34 32
19/05/2021 Kesia Sin Material 2 30 39 21 33 40 28
19/05/2021 Lizzeth (Almacen el girasol) Completo 5 21 23 37 37 24 20

Figure 4Medidas clientes



El listado de ordenes se retroalimenta manualmente por la persona que recibe la orden de
produccion. Cuando se empiece la produccion en la casilla de estado hay un desplegable para
seleccionar entre las posibles novedades de una orden como, completo, sin tela, por revisar talla.
A continuacion, se muestra el desplegable de la casilla de estado segun las posibles opciones que
brindé la costurera de la empresa.

Ingreso Cliente Estado Unidades

| 19/05/2021 Jacobo Sin Material |+ 3

19/05/2021 Janeth Lopez : 2
Sin Tela

19/05/2021 Kesia Revisar Talla 2

19/05/2021 Lizzeth (Almacen el girasol)  Completo 5

Figure 5Estado de la entrega

Finalmente se cred una Ultima pestafia en el archivo Excel, en la que se va a mostrar todas las
ordenes que tienen un estado diferente al de completo, esto con el fin de mostrar un resumen de
las ordenes pendientes y el motivo por el que no estd completo. Esta pestafia se semi-automatizé
con un comando macro, la persona que esté gestionando las ordenes, presionando el comando
Control + g, automaticamente va a ser redirigida a la pestafia de Pendientes, y va a mostrar un

resumen de las ordenes que aun no han sido finalizadas como se muestra en la imagen siguiente.

|Ingreso |Cliente |Estado |Unidades |Ce|u|ar |Te|efono |
19/05/2021 Jacobo Sin Material 3 312327437 4074712
19/05/2021 Janeth Lopez Por confirmar 2 315596151 8044212
19/05/2021 Kesia Sin Material 2 317679602 9360402
19/05/2021 Jacobo Sin Material 3 312327437 4074712
19/05/2021 Jacobo Sin Material 5 312327437 4074712
19/05/2021 Janeth Lopez Por confirmar 2 315596151 8044212
19/05/2021 Kesia Sin Material 2 317679602 9360402
19/05/2021 Jacobo Sin Material 3 312327437 4074712

Figure 6Tabla final de los clientes

6.3.4. Estudio de métodos y tiempos

Generamos un diagrama de procesos como lo describimos en el paso anterior con ayuda de esto
logramos determinar las actividades con mayor tiempo empleado en la operacién y de igual manera

buscar soluciones para reducir estos tiempos con base en el siguiente diagrama.



6.4 Hallazgos del estudio de métodos y tiempos

[ 1 Alisado conla mano si es tela quirtrgica (2 |

)
Control de temperatura para telas anti-fluido o género (3 min)

EMPACADO
1 6n de bolsa seglin prenda (1 min)
2. Ingreso de prenda en la bolsa ( 2 min)

3. sellado de Ia bolsa (1 min)

ALMACENAMIENTO
1. de cajas para (5min)

2__c ion de prendas. en las cajas (6 min)

3. Ubicacién de cajas para ser despachadas (10 min)

DIAGRAMA DE PROCESO
Proceso: | Confeccién prendas de vestir [Fecha: [7/11/2020
Inicia: pedido del cliente |[Termina: Almacenamiento
é | Actual [tote: |5 pijamas
Tipo Hombre Material
Tiempo (seg) Salida materia Recurso Recurso
No Microprocesos Actividad Frec Grafica Observaciones
P ® | => B B |V g [ Toa | @ prima material__| humano
Tijeras para
B Cortar los moldes | X 60 600 | 2 B ey 2 salen mermas
Computador A travks de whatsapp con !
1 x 60 60 1 1 1 nimero empresarial o por el
del cliente de escritorio i
correo de la empresa
N Hacer tendidode | 10 10 N N tela N
telaen lamesa
a latel
3 Trazar moldes x 5 50 2 B Tiza 1 — se corta Gnicamente la tela
“J ncesaria para los moldes
Tijeras para Los moldes son de acuerdo al
a Cortarla tela x 6 6 1 1 1
tela tallaje estipulado
6 Agruparen lamesa | X 2 10 1 B 2
confeccion de I Se deben ensamblar los
7 x 600 | 3000 | 1 B 1 moldes de acuerdo a las
prenda y N
aciones estipuladas
2% Se verifica la calidad del
8 Inspeccién X 60 300 1 5 2 % producto, que cumpla con los
requisitos exigidos
10 Planchado x 130 | eso | 1 B 2
1212 pren, raser
11 Doblado x 60 300 | 1 B 2 se doblala prenda para se
Las prendas son almacenadas
en bolsas de plastico en
12 Empacado x 25 125 | 1 B Bolsas de 2 donde se etiqueta el nombre
plastico
de la empresay el nombre
del cliente correspondiente
Se agrupan y se almacenan
13 Almacenamiento x 1s 1s 1 1 2 las prendas organizadas por
pedido
Total 973 | asze 2
E——— Er — m Actividzd s
o7s | 027 Operacion 10 Tnspeccion 1
Tiempo lote 4526 | 1,26 Transporte o Demora o
Distancia total entre actividades (metros) o Almacenamiento | 1
I CORTAR MOLDES SIEMPRE ¥ CUANDO SEA PRENDA NUEVA ]
[1.__ Trazar sobre papel de molde las medidas correspondientes (15 min)
[ 2. Cortarlos moldes (5 min) |
HACER TENDIDO DE TELA EN LA MESA
1, Alistar tela (10 min)
2, Superponer los tendidos de tela que se van a cortar (15 min)
3, Ub de los moldes sobre Ia tela (20 min) por primera vez
[ Cortar tela |
[1-__Trazar moldes con tiza sobre el primer tendido de tela (18 min) |
Corte de tela (7 min)
HACER TENDIDO DE TELA EN LA MESA
Alistar tela (10 min)
2. Superponerlos tendidos de tela que se van a cortar (15 min)
3. Ubicacién de los moldes sobre la tela (20 min) por primera vez
I AGRUPAR EN LA MESA ]
[ Apilamiento por pieza (5 min) |
CONFECCION DE PRENDA
1 de maquina plana (3 min)
2. Alistamiento de filete adora (6 min)
3.___Armado de prenda depende del tipo de prenda desde (1 horay 2 horas con 20 minutos)
INSPECCION |
[1.__Corte de hebras (2 min) |
[2___Revision costura fina (3 min) |
[ PLANCHADO! ]




En este apartado se hablara de los hallazgos que encontramos frente al diagrama de procesos,
tomando las actividades que mas observamos que tomaban tiempo, describiéndola y analizando el

factor por el cual se toma tanto tiempo en dicha actividad.

6.4.1 Proceso Cortar los moldes (600 segundos)

Este proceso requiere de mucha precision ya que este paso permitira cortar varias capas de materia
prima simultaneamente, esto se realiza especialmente con los moldes de campos quirurgicos los
cuales son en su parte externa rectangulo, pero estos a su vez poseen orificios en partes especificas
los cuales no permiten ningun desfase ya que al ser colocados sobre el paciente el doctor tendra

dificultad al ubicar el area del orificio en la parte donde debe realizar la cirugia.
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4. Campo quirargico: cantidad 9

1.85 cm

$

55cm (distancia entre borde y fenestra)
20 cm ( ancho fenestra)

Yy

i
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—> 30 cm (largo fenestra)

—..2.35cm (Iérgo general del campo) »

L 25 cm (ancho total de bolsillo)
H> 25 cm ( largo total de bolsillo)

—» 5 cm (ancho de cada bolsillito)

> 20 cm (largo de cada boilsillito)

5. Campo de estermnon: cantidad 18

30 cm

20 cm

6.4.2 Proceso confeccién de prenda (3000 segundos)

Estos tiempos de confeccidn fluctian dependiendo si la materia prima utilizada para la prenda se

usa de un ancho de 150 cm o de 217 cm. En el ancho de 150 cm muchas veces se debe realizar

unién de piezas lo que hace que se hagan dos uniones para lograr los anchos requeridos.

Un ejemplo es que se tenga una materia prima de 150 cm, pero la prenda tiene un ancho de 170

cm 0 mas, esto para campos, blusas o batas paciente por ser un ancho de 150 cm la prenda debe

de llevar costuras laterales.



Figure 7 confeccion prenda Figure 8 medida prenda

6.4.3 Proceso Inspeccion

Las prendas hospitalarias deben ser inspeccionadas al terminar cada paso los cuales son:
1. Corte: Se verifica precision del mismo y calidad del material.
2. Confeccidn: Verificacion de eliminacion de hebras, saltos de maquina o costuras
con imperfecciones.
3. Doblado: Esta es la Gltima revision y la més detallada ya que una vez se doble pasa
a empaque y luego es entregada al cliente.
Toda prenda encontrada con alguna falla debe ser regresada y se realizara el respectivo reproceso.

Dependiendo de la gravedad se realiza el arreglo o se rechaza.

6.4.4 Proceso Planchado

Este proceso se utiliza cuando se elaboran prendas tales como:
e Botas Medico
e Uniformes Enfermeras
e Sabanas camilla
e Campos de cirugia en genero
Solo se cuenta con una plancha industrial y estas prendas necesitan que cada costura sea planchada

para que al finalizar la prenda se alcance una excelente presentacion.

6.4.5 Proceso Fijos

A continuacion, mostraremos los activos fijos con los cuales cuenta en estos momentos la empresa

N Lopez confecciones:



MAQUINARIA Y EQUIPO

PRODUCTO Q NOMBRE CARACTERISTICAS ESPECIFICACIONES IMAGEN
__Debido a que el calentador estd moldeado a presién en la suela de
aluminio, hay una gran durabilidad
__Presione el interruptor electromagnético para proporcionar vapor
continuo.
__Laventilacion de vapor, el paso de vapory la cdmara de generacion
de vapor son muy faciles de limpiar simplemente quitando la cubierta 1200W 6 Lb
__El termostato es un tipo de expansion liquida, por lo que es muy Mango de corcho
. . Plancha Industrial|duradero Calentador de fundicién a base de
Plancha industrial 1 . . - . .
Hashima hi-550P |__La superficie de la suela es de alumita dura con el calentador aluminio
fundido a presion, lo que permite una alta eficiencia térmica Desmineralizador de botella de
__No se necesita caldera debido al econémico sistema de goteo de descanso de hierro
agua
__Se utiliza un cable de alimentacidn de caucho EP (etileno,
propileno) altamente estable.
__El hierro se puede utilizar en seco o con vapor.
Semi industrial Puntadas Incorporadas (14)
Con iluminacion: Si Longitud de puntada ajustable (+) ¢
Enhebrador Manual Ancho de puntada ajustable (+) ! °m H
. Fileteadora Tecnologia mecénica Sistema de roscado codificado por \\
Fileteadora 2 Industrial Silver |Principales estilos de costuras: Overlock,Punto cadena,Punto invisible color (+) ;YE R
Tipos de alimentacion: Corriente directa Capacidad de rosca (2-3-4-5)
Potencia: 114 W Sistema de tension autoajustable (+) e -
Cantidad de puntadas por minuto: 1300
Mégquina de Maquina de coser que trae el disco de diferentes puntadas. Su Tipo de maquina: Doméstica
Maquina de coser 5 Coser Pfaff 260 principal estilo es costuras rectas. Gran remate por motivos de Tipo de tecnologia: Mecanica
pandemia. Principales estilos de costuras: Recto
Tijera de sastre elaborada por Wolfox en un tamafio de 10” es el
complemento ideal para terminar con acabados profesionales todos
Tijera 254 mm tus trabajos de disefio y confeccidn ya que cuenta con un corte preciso | Tijeras para Sastre de 10" (industrial).
. . y recto incomparable. Ademads su pulido brillante le permite Forjadas en acero inoxidable.
Tijeras de confeccion 3 IMf0065 Sastre R Lo , L,
Acero Inoxidable mantener su vida Util por mas tiempo gracias a su composicion de Corte Perfecto.
acero inoxidable. Estd hecha sin ganchoy siempre debes tener Pulido Brillante.
presente que es un elemento corto-punzante que requiere un manejo
de alta seguridad.
Materiales: Maderay estructura
N - . . metdlica rigida, médulos totalmente
Mesa para corte y | Mesa para utilizacién de telas, con la facilidad de manejo del material . .
Mesa de corte 1 L, ) . N ! . . desarmables tipo americana refuerzo
confeccion en lamisma, con distancias aptas para el manejo del material textil .
central. lamina de 19.mm Portarrollos
pesas.
Marca Samsung -Sistema operativo
PcTorre Intel - . . .
Celeron 4g Ram Las computadf)ras de escritorio Samsung p.otenuan las vidas !ab.orales Wlndov‘vs 10 Home
Computador 2 Ith D + Samsung de los profesionales en todo el mundo. Disefiadas para maximizar la Memoria Ram 4 GB
productividad, son duraderas, confiables y seguras Disco duro 1TB
21.5+Webcam
Pulgadas 21.5"

Figure 9 Activos fijos




6.5 MEJORAS

6.5.1 Mejora cortar moldes

Para mejorar estos tiempos y hacer mas facil el paso a paso se decidié mandar a elaborar unos
troqueles de corte con cada forma requerida (cuadrada, circular, triangular, entre otros) estos

troqueles serian en acero galvanizado y serian elaborados con una tolerancia de 0.5-1 mm.

6.5.2 Mejora Confeccion de prenda

Lo ideal para reducir estos tiempos es el uso de material de 217 cm, pero este material se debe de
importar y en ciertas ocasiones la cantidad que se necesita no es suficiente para que el proveedor
haga el pedido.

6.5.3 Mejora Inspeccion

En esta actividad las fallas ocurridas dependen mas del factor humano, por lo que es importante la

induccidn que se realiza al personal al momento de ingresar en la operacion.

6.5.4 Mejora Planchado

Es necesario la adquisicion de otra plancha y de esta forma también tener una segunda operaria



7. INDICADORES

Para evaluar el indicador tomamos a medir la cantidad de prendas despachadas y el tiempo de
elaboracion de la prenda de la persona, dicho indicador se elaboré a través de datos que se tenian
de la empresa con las prendas entregadas y con la ayuda de toma de tiempos que esta presentada

en el diagrama de procesos.
7.1 LEAD TIME

7.1.1 Modelo antes de la mejora

Entendemos como Lead Time como el tiempo que transcurre desde que se hace un pedido hasta

que este se entrega al cliente.

Para laempresa N Lopez Confecciones se realizd un contraste antes vs después junto a los pedidos
entregados para estos meses los cuales mostramos a continuacion.

En el siguiente cuadro mostraremos los dias transcurridos de entrega de 2 pedidos realizados en
marzo, este modelo fue antes de realizar las respectivas mejoras e implementacion del modelo 5°s

en la compafiia.

PEDIDO FECHA DE PEDIDO [FECHA DE ENTREGA [DIAS TRANSCURRIDOS |Porcentaje
1 1/03/2021 13/03/2021 12 57%
2 17/03/2021 26/03/2021 9 43%
21 100%

Figure 10: Antes de la mejora



En este modelo pudimos observar que para dos productos realizados se emplearon 21 dias de entrega
en total y la entrega con mayor tiempo empleado fue de 12 dias. Esto se vio reflejado por el desorden

gue se manejaba en la elaboracion de las prendas.

7.1.2 Modelo después de la mejora

Este modelo se generd después de la implementacién de mejora del modelo Lean las 5’s,

gestionando la eliminacion de procesos, el manejo de la materia prima y organizando el puesto de

trabajo.
PEDIDO FECHA DE PEDIDO |[FECHA DE ENTREGA |DIAS TRANSCURRIDOS |Porcentaje
1 5/04/2021 13/04/2021 8 25%
2 9/04/2021 20/04/2021 11 34%
3 19/04/2021 24/04/2021 5 16%
4 22/04/2021 30/04/2021 8 25%
32 100%

Figure 11: Después de la mejora

Después de analizar la tabla arrojada de los pedidos despachados en el mes de abril en base a la
mejora implementada en la empresa N Lopez Confecciones lo cual nos arrojé que para cuatro
pedidos dando una suma total de dias desde que llego el pedido hasta que fue entregado al cliente
de 32 dias, a su vez se pudo observar que el dia que mas tiempo tomo en hacerse esta entrega fue de
11 dias.

Gracias a esto se puedo visualizar una mejora en los tiempos de entrega gracias a la implementacion
de la herramienta Lean (5°s) la cual nos permiti6 eliminar obstruccion en los puestos de trabajo y

un mejor manejo de la obtencidn de los recursos para la elaboracion de las prendas



8. CONCLUSIONES

Se detectd una disminucién de 11 dias en el tiempo de entrega de los productos después de
hacer el cambio de posicionamiento de las maquinas en el area de costura.

Se buscé mejoras en los procesos con mayor tiempo en la operacion y se gestiono para que
la empresa adquiriera herramientas que agilizaran el proceso como la maquina de corte y
troqueles.

Se logré organizar un sistema de medicion para el control de procesos a través de la
herramienta Excel.

Por medio de la herramienta 5’s la cual se deriva del lean se logré una mejor distribucién en
el almaceén de materias primas.

La herramienta 5’s aportd puestos de trabajo limpios y organizados.

Se desarroll6 un modelo de métodos y tiempos que permitio identificar actividades con un
largo periodo de desarrollo y buscar soluciones para reducir estos tiempos.

Con el diagrama de métodos y tiempos a su vez nos permitio identificar los insumos
utilizados en cada tarea y ver que faltaba para que las tareas fueran mas faciles.

Gracias al modelo de 5°S se logré desechar todo lo que impedia un 6ptimo desarrollo de las
actividades, organizando las agujas en las respectivas almohadillas, organizando la tela en
orden y sus hilos como se describié en el documento.

Se generd un elemento para sistematizar los nombres de los clientes, datos personales y
medidas, permitiendo asi un mejor registro y previniendo que se pierdan datos en el tiempo.
Con ayuda de la implementacion del modelo 57s se logré reducir el indicador de Lead Time
al momento de hacer las diferentes entregas en base al tiempo empleado desde que ingresa
el pedido hasta que se entrega al cliente.

Con la herramienta de Excel se puede tener control de las ordenes en produccion y gestionar
el motivo de la demora.

Con la herramienta de Excel se pudo dar seguimiento a la fecha de ingreso de una orden de
produccion, permitiendo asi evitar que una orden solicitada anteriormente se deje sin su

respectiva gestion.
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