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RESUMEN EJECUTIVO (ESPANOL)

El presente informe documenta las actividades realizadas en el marco de la practica profesional
en Confecciones Monzini, orientadas a la mejora de la linea de produccién "Sid & Ann". Se planted
como problema central la incapacidad de la planta para cumplir con las metas de produccién,
generando retrasos y un impacto negativo en la satisfaccion del cliente. La metodologia empleada
incluyo el analisis del disefio del layout utilizando AutoCAD, estudios de tiempos y movimientos,
y la implementacion de herramientas Lean Manufacturing, como 5S, Kanban y Kaizen. Estas
técnicas permitieron identificar cuellos de botella, mejorar el flujo de materiales y reorganizar

procesos para maximizar la eficiencia operativa.

Entre los principales resultados, se destacan la actualizacién del layout, optimizando el espacio y
reduciendo desplazamientos innecesarios, asi como el balanceo de la linea, logrando una
distribucion mas equitativa de las tareas entre los operarios. Ademas, se desarrollaron propuestas
ergonomicas que mejoraron la comodidad y el rendimiento de los trabajadores. Se concluyo que
las acciones implementadas aumentaron levemente la productividad y establecieron bases sélidas

para la mejora continua, garantizando una operacion mas eficiente y competitiva.



RESUMEN EJECUTIVO (INGLES)

This report documents the activities carried out during the professional internship at Confecciones
Mongzini, aimed at improving the "Sid & Ann" production line. The central problem identified was
the plant's inability to meet production targets, leading to delays and a negative impact on
customer satisfaction. The methodology employed included layout design analysis using
AutoCAD, time and motion studies, and the implementation of Lean Manufacturing tools such as
5S, Kanban, and Kaizen. These techniques allowed for the identification of bottlenecks,

improvement of material flow, and process reorganization to maximize operational efficiency.

Among the main results, the updated layout stands out, optimizing space and reducing
unnecessary movements, as well as line balancing, which achieved a more equitable distribution
of tasks among operators. Additionally, ergonomic proposals were developed, improving worker
comfort and performance. It was concluded that the implemented actions slightly increased
productivity and established a solid foundation for continuous improvement, ensuring a more

efficient and competitive operation.
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LISTA DE SIGLAS Y GLOSARIO

KPI: Key Performance Indicador (Indicador Clave de Desempefio)

PDCA: Plan-Do-Check-Act (ciclo de mejora continda utilizado en la gestién de procesos)
Takt: Takt Time (tiempo de produccion necesario para satisfacer la demanda del cliente)
OEE: Overall Equipment Effectiveness (Eficiencia General del Equipo)

JIT: Just InTime (produccién ajustada a la demanda)

5S: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke (metodologia japonesa para la gestion y mejora de

espacios de trabajo)

SAM: es una unidad de tiempo utilizada en la industria textil para medir el tiempo estandar
necesario para completar una operacion o tarea especifica en el proceso de produccion de

prendas.
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l. INTRODUCCION

La eficiencia en los procesos de produccién es un pilar fundamental en la industria textil, donde
el equilibrio entre productividad y calidad es esencial para mantener la competitividad. Con el
objetivo de mejorar el desempefio de las lineas de produccion, este proyecto de practica
profesional se centra en optimizar la linea de produccion "Sid & Ann", explorando aspectos clave
como el layout de planta, el balanceo de lineas y el disefio ergonémico para los operarios.

El presente trabajo se desarrollara en la empresa Confecciones Monzini, especificamente en el
departamento de Ingenieria, donde mi funcién sera la de ingeniero de planta. La practica tiene
como objetivo implementar mejoras que permitan aumentar la eficiencia y productividad de la
linea "Sid & Ann" mediante la creacién de un layout 6ptimo que facilite la operacion, la evaluacion
del balance de produccion para cumplir con las metas de la linea, el disefio de ayudas
ergonomicas para mejorar el bienestar de los operarios y la coordinacién de movimientos que
favorezcan un flujo productivo continuo.

Cada uno de estos objetivos responde a necesidades especificas. Por ejemplo, la creacion de un
layout de planta permitira analizar la ubicacién inicial de los elementos de produccion para
maximizar el uso del espacio. El balanceo de la linea es crucial para asegurar que esta sea capaz

de cumplir con las demandas de produccion, mientras que las ayudas ergondmicas mejoraran la
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seguridad y comodidad de los operarios, impactando positivamente en su rendimiento. La
coordinacion de movimientos en la planta sera fundamental para optimizar los tiempos y reducir
posibles cuellos de botella en el flujo de produccién.

El informe se divide en varias secciones, comenzando con una descripcién detallada de la situacion
actual de la linea "Sid & Ann", seguida de los analisis y evaluaciones del layout y balanceo de
planta, el disefio de las ayudas ergondmicas y la implementacion de estrategias para coordinar
los movimientos de produccion. Finalmente, se presentan los resultados esperados y las

recomendaciones para asegurar la sostenibilidad de las mejoras propuestas.

II. GENERALIDADES DE LA EMPRESA (REVISAR TITULOS)

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Confecciones Monzini es una empresa textil ubicada en Honduras, especializada en la producciéon
de prendas de vestir. Se destaca por su enfoque en la manufactura de alta calidad, ofreciendo una
amplia variedad de estilos y disefios adaptados a las tendencias actuales del mercado.

La empresa opera bajo altos estdndares de control de calidad, garantizando que cada prenda
cumpla con las especificaciones requeridas y las expectativas de sus clientes. Ademas,
Confecciones Monzini se esfuerza por proporcionar un ambiente laboral seguro y ergonémico
para sus empleados, priorizando el bienestar del personal a través de practicas laborales

responsables y el uso de equipos adecuados.

2.1.1 MiSION
Nos dedicamos al disefio, manufactura y mercadeo de prendas de vestir de alta calidad, en

procesos integrales e innovadores que agregan valor para nuestros clientes.



Propiciamos la efectividad organizacional en un marco de responsabilidad individual y social

empresarial para nuestro beneficio y del pais en general.

2.1.2 VISION

Ser el principal proveedor latinoamericano de camisetas de vestir para América y Europa.

2.2 DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO O UNIDAD

El departamento de ingenieria de Confecciones Monzini desempefia un papel fundamental en la
optimizacion y mejora continua de las lineas de produccién dentro de la planta de manufactura,
especializada en prendas de alta calidad. Este departamento se encarga de analizar
exhaustivamente todos los procesos productivos con el fin de identificar areas de mejora que
puedan incrementar la eficiencia, reducir tiempos de produccidon y minimizar costos sin
comprometer la calidad del producto final.

Para lograrlo, el equipo de ingenieria implementa técnicas avanzadas de balanceo de lineas,
redisefia flujos de trabajo y desarrolla herramientas ergondémicas que faciliten las tareas de los
operarios y prevengan lesiones. Ademas, el departamento también se enfoca en la gestién y
distribucion de las actividades de produccidn para asegurar que todos los recursos, incluidos los
materiales y el personal, se utilicen de manera 6ptima.

El alcance del trabajo del departamento de ingenieria abarca todas las lineas de produccion de
los diversos clientes con los que la empresa colabora. Esto implica una atencion detallada y
personalizada a las necesidades especificas de cada proyecto, adaptando las soluciones para que
sean efectivas segun el estilo, disefio y exigencias de produccion. Asimismo, el equipo de
ingenieria colabora estrechamente con otros departamentos para garantizar que las mejoras
implementadas se traduzcan en un producto de alta calidad, cumpliendo con los estandares de

la industria y superando las expectativas de los clientes.



lll. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1 PRECEDENTES DEL PROBLEMAS

3.1.1 PROBLEMATICA DE LA EFICIENCIA PRODUCTIVA EN EL SECTOR TEXTIL

Un analisis en Ecuador destaca los retos de la industria textil en eficiencia operativa, afectados por
la falta de documentacién de procesos y control adecuado. Estas deficiencias incrementan
tiempos improductivos y el volumen de productos defectuosos, elevando costos y reduciendo la
satisfaccion del cliente. Ante esta situacidon, algunas empresas han comenzado a implementar
Mantenimiento Productivo Total y practicas de mejora continua para optimizar operaciones y
disminuir el desperdicio, asegurando asi estandares de calidad que permitan mantener su

competitividad y sostenibilidad en el mercado(Cruz Cortez, 2010).

3.1.2 PROBLEMAS DE PRODUCTIVIDAD EN MYPE TEXTIL

En una MYPE textil peruana, la baja productividad se ha vinculado a la falta de organizacién y
control en el area de produccion, lo que provoca retrasos y defectos en los productos. Factores
como la sobreproduccion, paros en el transporte, y movimientos innecesarios aumentan los
costos operativos. Ademas, la falta de capacitacion del personal y una gestion inadecuada de las
compras empeoran la situacién. Aplicar herramientas como Lean Manufacturing y las 5S ha
demostrado mejorar la eficiencia y reducir el desperdicio, optimizando el entorno

productivo(Hernandez & David, s. f.).

3.1.3 PROBLEMAS DE INEFICIENCIA EN EL PROCESO DE SUBLIMACION

Una investigacion en Perd abord¢ la ineficiencia en el proceso de sublimacién dentro de la micro
y pequefa empresa textil Carmack Solutions. Se identificaron paradas inesperadas en la
produccion, acumulacién de insumos en el area de trabajo y un exceso de productos terminados,
lo que afecta el flujo operativo, incrementa los costos y perjudica la rentabilidad. Realizada en la

Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Facultad de Ingenieria, este estudio busca desarrollar



un modelo de mejora aplicando herramientas Lean Manufacturing para optimizar los procesos,

reducir desperdicios y fortalecer la competitividad de la empresa(Huamani _FM.pdf, s. f.).

3.1.4 IMPLEMENTACION DE SISTEMAS DE CALIDAD EN LA INDUSTRIA TEXTIL

En Ecuador, se llevd a cabo una investigacion centrada en la implementacion de sistemas de
gestion de calidad en pequefias empresas textiles, tomando como caso de estudio la textilera
JOLECC SPORT. El estudio destaca el impacto positivo de adoptar la norma ISO 9001:2000 para
mejorar la eficiencia en los procesos de produccion, estandarizar procedimientos y aumentar la
satisfaccion del cliente. La implementacion del sistema de calidad no solo busca cumplir con
requisitos de competitividad, sino también responde a una creciente demanda de productos de

alta calidad por parte de los consumidores locales y regionales(Enrique, s. f.).

3.1.5 Optimizacion de Tiempos en Maquinas de Tejido Circular

En Perd, se desarroll6 un estudio para optimizar la productividad en una empresa textil mediante
la reduccion de tiempos de inactividad en maquinas de tejido circular. La investigacion
implement6 un sistema de alertas en tiempo real, utilizando tablets conectadas a las maquinas,
lo cual permitio que los operarios recibieran notificaciones inmediatas cuando ocurria una parada.
Los resultados mostraron una notable reduccion en los tiempos de inactividad y un aumento en
la produccion diaria de tejido, mejorando asi tanto la eficiencia operativa como la rentabilidad

general de la empresa(content.pdf, s. f.-a).

3.2 DEFINICION DEL PROBLEMA

Confecciones Monzini enfrenta un problema critico relacionado con su capacidad para cumplir
con las metas de produccion a pesar de contar con un niumero considerable de maquinas. Esta
situacion ha generado retrasos frecuentes en las entregas a los clientes, causando malestar y

proyectando una imagen negativa de la empresa. Como consecuencia, existe un riesgo real de
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que los clientes decidan dejar de confiar en Confecciones Monzini para la produccion de sus
productos, lo que impactaria directamente la estabilidad y crecimiento de la compafiia.

Internamente, algunos de los problemas que contribuyen a este desempefio insuficiente incluyen
una falta de comunicacion efectiva entre los departamentos, lo que impide una identificacion
precisa de los factores que ralentizan la produccion en la planta. A pesar de tener un
departamento de ingenieria dedicado, no se ha establecido un flujo adecuado de datos ni se han
desarrollado indicadores clave de rendimiento (KPIs) para monitorear y detectar de manera
proactiva las deficiencias en el flujo de produccion. Esto limita la capacidad de respuesta y la
implementacién de mejoras que podrian optimizar los procesos y asegurar el cumplimiento de

las expectativas de los clientes.

3.3 OBJETIVOS DEL PROYECTO DE MEJORA

3.3.1 OBJETIVO GENERAL

Coordinar y proponer mejoras en los procesos de produccion y distribucion de recursos en la
planta, mediante la implementacion de un layout eficiente, el balanceo adecuado de la linea de
produccion, el disefio de ayudas de trabajo ergondmicas y la coordinacion de areas estratégicas,

para mejorar el flujo productivo y reducir tiempos de operacion.

3.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Supervisar constantemente la linea de produccion de SID & ANN y coordinar movimientos
de la planta.

e Actualizar el layout de la linea de produccién de SID & ANN mediante el uso de AutoCAD
que facilite la identificacion del orden de las operaciones y oportunidades de mejora

dentro de las primeras 5 semanas.



e Tomar tiempos de las operaciones de la linea de produccion de SID & ANN que facilite el
balanceo de la lineay la identificacion de las operaciones que producen el cuello de botella
en las primeras 5 semanas.

e Desarrollar al menos 5 oportunidades de mejora que ayude a mejorar el rendimiento de

la linea de produccion SID & ANN en las Ultimas 4 semanas.

IV. MARCO TEORICO

La industria textil tiene sus origenes en los primeros siglos de la humanidad, con la fabricacién
manual de tejidos a partir de fibras naturales como el algodén, la lana y el lino. Sin embargo, fue
en el siglo XVIII, durante la Revolucidon Industrial, cuando la industria textil experimentd un gran
auge, gracias al desarrollo de maquinas como el telar mecanico y la hiladora, que permitieron un
aumento masivo de la produccion y la eficiencia. La consolidacion de fabricas textiles fue un
elemento clave en la transformacion de la industria, contribuyendo a la urbanizacion y la

expansién econdmica de los paises industrializados (Pesok, s. f.).

El concepto de Lean Manufacturing comenzé a integrarse en la industria textil en la segunda
mitad del siglo XX, influenciado por el sistema de produccién desarrollado en Toyota, conocido
como el "Toyota Production System" (TPS)((PDF) Manufactura esbelta: una revision, s. f.). A partir
de los anos 80, diversas industrias, incluida la textil, comenzaron a adoptar los principios Lean con
el fin de mejorar la eficiencia operativa, reducir costos y optimizar los tiempos de produccion.

Entre las herramientas Lean mas utilizadas en la industria textil se incluyen las 5S, el Kanban, la



mejora continua (Kaizen) y la gestion de la calidad total (TQM), que buscan eliminar el desperdicio,

mejorar el flujo de trabajo y aumentar la productividad(Bellido Ccoa & La Rosa Ledn, 2018).

La industria textil, y en particular la produccion de ropa enfrenta desafios significativos en la
gestion eficiente de recursos, la reduccién de costos, y la satisfaccion de la demanda en un
entorno competitivo. La implementacién de Lean Manufacturing ha demostrado ser una
estrategia eficaz para optimizar procesos, minimizar desperdicios y mejorar la productividad en

este tipo de entornos.

4.1 LEAN MANUFACTURING

Lean Manufacturing es un enfoque sistematico para la mejora continua, enfocado en la
eliminacién de desperdicios a través de una seria de herramientas a implementar en los procesos
de produccion y la implementacién de una filosofia de mejora continua en las industrias(«(PDF)
Development of a Framework for Lean Production System», 2024). Se origind en el Sistema de
Produccién Toyota y ha sido ampliamente adoptado en diferentes sectores, incluyendo la industria

textil(Castro & Nieto, 2016). Los pilares de Lean Manufacturing son:

4.1.1 PRIMER PILAR: KAIZEN

Kaizen significa "mejora continua” en japonés, es un enfoque que fomenta la cultura de la mejora
constante en todos los niveles de una organizacion. Este pilar se basa en la premisa de que cada
empleado, independientemente de su posicion, tiene el potencial para contribuir a la mejora de

los procesos(Pajoy, s. f.).

El Kaizen es esencial en Lean Manufacturing, ya que crea un ambiente proactivo donde la
busqueda de mejoras es parte de la cultura organizacional, generando una base solida para la
eficiencia operativa. La base de Kaizen consiste en promover la colaboracion y el intercambio de
ideas entre todos los miembros de la organizacion para identificar problemas y proponer
soluciones, enfocarse en implementar cambios pequefios y sostenibles en lugar de
transformaciones drasticas y el ciclo PDCA o ciclo de Deming(LEAN MANUFACTURING La
evidencia de una necesidad9788479789671.pdf, s. f.).



4.1.2 SEGUNDO PILAR: CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD (TQQ)

El Control Total de la Calidad es un enfoque integral que busca asegurar que todos los aspectos
de una organizacion contribuyan a la calidad del producto final. Este pilar se centra en la
responsabilidad compartida de la calidad y en la mejora continua de los procesos. Para poder
cumplir con este pilar se debe tener en claro que la calidad no es solo responsabilidad del
departamento de calidad ya que todos los empleados deben estar involucrados en la mejora de

los procesos y en la identificacion de defectos(Ortiz & Benito, 2004).

4.1.3 TERCER PILAR: JUST IN TIME (JIT)

El Just in Time es un enfoque que busca optimizar la produccién al recibir y producir solo lo que
se necesita, en el momento preciso en que se necesita. Este pilar se basa en la sincronizacién de

la produccion con la demanda del cliente(Wildemann, s. f.).

4.2 HERRAMIENTAS LEAN PARA LA OPTIMIZACION EN UNA FABRICA DE ROPA

Para abordar estos problemas, Lean Manufacturing ofrece varias herramientas que pueden ser

aplicadas en la industria textil:

4.2.1 VALUE STREAM MAPPING (VSM)

El Value Stream Mapping (VSM) es una herramienta fundamental dentro de la metodologia Lean
Manufacturing que permite visualizar y analizar el flujo de materiales e informacién en un proceso
de produccion. Su objetivo principal es identificar y eliminar actividades que no agregan valor, lo
cual resulta en la reduccion de desperdicios, tiempos de espera y costos operacionales. A través
de este mapeo, se obtiene una representacion clara de todo el proceso, desde la recepcion de
materias primas hasta la entrega del producto final, lo que facilita la identificacién de areas de
mejora(JYX - Enhancing Software Development Processes Through Value Stream Mapping — A Case

Study, s. f.).

En la industria textil, el VSM se utiliza para mapear y analizar el flujo de trabajo en diversas etapas
del proceso de produccién, como el corte de tela, la costura, el ensamblaje y el embalaje de

prendas. Esta herramienta ayuda a identificar los tiempos de ciclo de cada etapa, los cuellos de



botella, los movimientos innecesarios y los tiempos de espera. A partir de esta informacion, se
pueden aplicar mejoras que optimicen la eficiencia de la produccién, reduzcan los tiempos de

inactividad y eliminen desperdicios, tanto de materiales como de tiempo(Liker, 2013).

Una de las principales ventajas del VSM en la industria textil es la reduccion de desperdicios. Al
mapear el flujo de materiales e identificar las actividades que no afaden valor, como los
movimientos innecesarios o los inventarios excesivos, las empresas pueden aplicar practicas de
mejora continua que optimicen los recursos disponibles. Ademas, el VSM facilita la optimizacion
del flujo de materiales al permitir que el proceso de produccion se alinee con la demanda real,
evitando tanto los cuellos de botella como los costos asociados con el almacenamiento
innecesario de inventarios((PDF) Lean Thinking: Banish Waste and Create Wealth in Your

Corporation, s. f.).

Asimismo, el VSM mejora la comunicacién y coordinacion entre los diferentes equipos de trabajo
dentro de la planta. Al contar con una representacion visual de los procesos, las areas de
produccion pueden estar mejor sincronizadas, lo que facilita la toma de decisiones y permite a los
equipos identificar areas criticas que necesitan atencién o mejora. En resumen, el VSM no solo
ayuda a identificar ineficiencias, sino que también promueve una cultura de mejora continua que

es clave en la industria textil.

4.2.2 5S (CLASIFICACION, ORDEN, LIMPIEZA, ESTANDARIZACION, DISCIPLINA)

La metodologia de las 5S, desarrollada en Japon, es una herramienta fundamental para mejorar
la eficiencia, seguridad y organizacion en cualquier industria, incluyendo la textil. Su objetivo
principal es optimizar los espacios de trabajo mediante la clasificacion, orden, limpieza,
estandarizacion y disciplina, creando un ambiente mas productivo y agradable para los
trabajadores. En un sector tan dinamico como el textil, donde los tiempos de respuesta y la calidad
son prioritarios, la implementacién de las 5S se convierte en un pilar estratégico(content.pdf, s. f.-

b).

El primer paso, Seiri (Clasificar), es clave para eliminar elementos innecesarios en las areas de
trabajo. En la industria textil, esto significa identificar y retirar herramientas, materiales o equipos

que no sean esenciales para las operaciones diarias. Este proceso reduce el desorden, facilita el
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acceso a lo que realmente se necesita y evita interrupciones en la produccion causadas por

busquedas innecesarias.

Por su parte, Seiton (Ordenar) se enfoca en organizar de manera légica y accesible los elementos
gue se utilizan frecuentemente. En una planta textil, donde cada minuto cuenta, tener estaciones
de trabajo organizadas mejora la fluidez de las operaciones, reduce tiempos muertos y minimiza
errores. Un entorno ordenado no solo incrementa la productividad, sino que también mejora la

moral del equipo al facilitar su trabajo.

La limpieza constante, abordada en Seiso (Limpiar), asegura un ambiente laboral seguro y
saludable. En la industria textil, donde los residuos como hilos, polvo y restos de tela son comunes,
mantener las areas libres de suciedad reduce riesgos de accidentes y contribuye a la calidad del

producto final. Ademas, fomenta una cultura de respeto por el espacio de trabajo.

Seiketsu (Estandarizar) busca mantener los estandares alcanzados mediante procedimientos
claros y consistentes. En este sector, la estandarizacion garantiza que las practicas organizativas
se mantengan incluso cuando se trabaja con diferentes estilos de ropa o equipos. Esto asegura la

continuidad en los beneficios obtenidos por las primeras tres S.

Finalmente, Shitsuke (Disciplina) fomenta la adopcion y cumplimiento constante de los principios
de las 5S. La disciplina es esencial para consolidar una cultura organizacional comprometida con
la mejora continua. En la industria textil, donde los cambios y demandas son frecuentes, la

disciplina ayuda a mantener los procesos estables y eficientes a largo plazo.

4.2.3 KANBAN:

Es una herramienta de gestion visual que permite controlar y equilibrar el flujo de materiales y
tareas en un sistema de produccion. En la industria textil, la implementacion de Kanban facilita la
programacion de pedidos y la reposicién de materiales, evitando acumulaciones o faltantes en las
lineas de produccion. Ademas, ayuda a identificar cuellos de botella y a priorizar las actividades
mas urgentes, mejorando la coordinacion entre las diferentes etapas del proceso. Esto resulta

particularmente util en lineas de confeccién con alta variabilidad de estilos y lotes cortos, ya que
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asegura un flujo continuo y eficiente(Kanban | Y JUST-IN-TIME EN TOYOTA | Japan Management

Association | Ta, s. f.).

4.2.4 HEJUNKA (NIVELACION DE PRODUCCION)

Se centra en nivelar la produccién para manejar de manera equilibrada las variaciones en la
demanda. En el contexto textil, donde los volimenes de pedidos pueden fluctuar
significativamente, Heijunka permite distribuir las cargas de trabajo de manera uniforme a lo largo
del tiempo. Esto reduce el estrés en los operadores, minimiza el desperdicio de recursos y asegura
que los plazos de entrega se cumplan, incluso frente a cambios en los pedidos. La nivelacién
también contribuye a un uso mas eficiente de las maquinas y materiales, evitando sobrecargas y

tiempos muerto(Heijunka (?): A key to the Toyota production system - ProQuest, s. f.).

4.2.5 POKA-YOKE (A PRUEBA DE ERRORES)

Poka Yoke, conocido como el sistema a prueba de errores, es una técnica que busca prevenir
defectos en los procesos. En la industria textil, Poka Yoke puede aplicarse mediante dispositivos,
plantillas o disefios ergondmicos que garanticen la correcta manipulacion de materiales o la
alineacioén precisa de las piezas. Por ejemplo, en la confeccién de prendas, se pueden implementar
guias que eviten cortes incorrectos o costuras mal realizadas. Esto no solo mejora la calidad del
producto final, sino que también reduce el reproceso y los costos asociados a los errores. Impacto
y retos de implementar Lean Manufacturing en la Produccién de Ropa((PDF) The Poka-Yoke

method as an improving quality tool of operations in the process, s. f.).

La aplicacion de Lean Manufacturing en una fabrica de ropa puede resultar en mejoras
sustanciales en términos de productividad, calidad y reduccion de costos. Al eliminar desperdicios
y optimizar procesos, las fabricas pueden responder de manera mas agil a las fluctuaciones de la

demanda, ofreciendo productos de alta calidad a un costo competitivo.

Ademas, la implementacién de un sistema Lean fomenta la colaboracion y el compromiso del
personal, al involucrar a los operarios en la identificacion de problemas y en la propuesta de
soluciones. Esto no solo mejora la moral de los empleados, sino que también crea un ambiente

de trabajo mas eficiente y productivo.
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Implementar Lean Manufacturing en una fabrica de ropa no esta exento de desafios. Requiere un
cambio cultural dentro de la organizacion, una inversion inicial en formacién y la disposicion para
modificar procesos establecidos. Sin embargo, los beneficios a largo plazo en términos de
eficiencia operativa y rentabilidad hacen que la inversién valga la pena(Vargas-Hernandez et al.,

2018).

4.3 LAYOUT EN FABRICAS DE PRODUCCION DE ROPA

El disefio de un layout de planta en una fabrica de costura es fundamental para optimizar los
procesos de produccidon. Un layout bien disefiado facilita un flujo continuo de materiales y
productos a través de las diferentes etapas del proceso de confeccidén, minimizando los tiempos
de espera y reduciendo la distancia que los operadores deben recorrer. Esto mejora la eficiencia
general de la planta, lo cual es crucial para cumplir con las demandas de produccién en un entorno

competitivo.

Ademas, un buen diseiio de layout permite identificar y eliminar ineficiencias, como movimientos
innecesarios o tiempos de espera prolongados. Esto contribuye a la implementacion de técnicas
de Lean Manufacturing, que buscan reducir el desperdicio en el proceso. Al optimizar el flujo de
trabajo y eliminar actividades que no afaden valor, la planta puede funcionar de manera mas

efectiva.

Un buen layout contribuye a la calidad del producto final al permitir el control de calidad en
puntos estratégicos, lo que mejora la calidad general y reduce la necesidad de retrabajos.
Asimismo, la optimizacion del uso del espacio disponible es un beneficio significativo, ya que
maximiza el almacenamiento de materiales y herramientas, creando un ambiente de trabajo mas
ordenado. Al mejorar la eficiencia y reducir desperdicios, un disefio de layout efectivo puede llevar
a una disminucién de los costos operativos, lo que permite a la empresa ser mas competitiva en
el mercado y aumentar su rentabilidad a largo plazo(LEAN MANUFACTURING La evidencia de una
necesidad9788479789671.pdf, s. f.).
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V. METODOLOGIA

5.1 VARIABLES DE INVESTIGACION

5.1.1 OBJETIVO 1: SUPERVISAR CONSTANTEMENTE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN v

COORDINAR MOVIMIENTOS DE LA PLANTA.

5.1.1.1  VARIABLES INDEPENDIENTES (RESULTADOS QUE DEPENDEN DE LOS FACTORES ANTERIORES):

e Cantidad de operarios en la planta: NUmero de trabajadores que participan en el proceso

de produccion y logistica interna.
e Método de transporte interno: Uso de bandas transportadoras, carros, montacargas o
movimiento manual.
5.1.1.2  VARIABLES DEPENDIENTES (RESULTADOS QUE DEPENDEN DE LOS FACTORES ANTERIORES):

e Area total de movimiento: Superficie utilizada en la planta para la movilizacion de

materiales, productos y personal.

5.1.2 OBJETIVO 2: ACTUALIZAR EL LAYOUT DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN MEDIANTE
EL USO DE AUTOCAD QUE FACILITE LA IDENTIFICACION DEL ORDEN DE LAS OPERACIONES Y

OPORTUNIDADES DE MEJORA DENTRO DE LAS PRIMERAS 5 SEMANAS.

5.1.2.1 VARIABLES INDEPENDIENTES (RESULTADOS QUE DEPENDEN DE LOS FACTORES ANTERIORES):

o Distribucion del layout: Organizacion fisica de la planta que afecta la eficiencia del flujo de

materiales y personal.

e Cantidad de estaciones de trabajo: NUmero de puntos en los que se realizan procesos

dentro de la planta.

e Cantidad de operarios en la planta: NUmero de trabajadores que participan en el proceso

de produccion y logistica interna.
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5.1.2.2  VARIABLES DEPENDIENTES (RESULTADOS QUE DEPENDEN DE LOS FACTORES ANTERIORES):
o Area total de movimiento: Superficie utilizada en la planta para la movilizaciéon de

materiales, productos y personal.

5.1.3 OBJETIVO 3: TOMAR TIEMPOS DE LAS OPERACIONES DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID &
ANN QUE FACILITE EL BALANCEO DE LA LINEA Y LA IDENTIFICACION DE LAS OPERACIONES QUE

PRODUCEN EL CUELLO DE BOTELLA EN LAS PRIMERAS 5 SEMANAS.

5.1.3.1 VARIABLES INDEPENDIENTES (RESULTADOS QUE DEPENDEN DE LOS FACTORES ANTERIORES):

e Tiempo estandar de cada operacion — Duracion ideal de cada tarea en condiciones

normales.
e Cantidad de operarios en la linea — Niumero de personas asignadas a cada operacion.
o Distribucion de tareas en la linea — Asignacion de operaciones entre estaciones de trabajo

e Variabilidad en los lotes de produccién — Diferencias en estilos, cantidades y complejidad

de las prendas.
e Interrupciones y tiempos improductivos — Factores como tiempos de espera, ajustes de
maquina o reubicaciones.
5.1.3.2 VARIABLES DEPENDIENTES (RESULTADOS QUE DEPENDEN DE LOS FACTORES ANTERIORES):
e Tiempo real de cada operacién: Medicién de la duracién de cada tarea en la linea.

e \Variabilidad en los tiempos de operacién: Diferencias entre operarios y estaciones en el

tiempo de ejecucion.

e Identificacion de cuellos de botella: Estaciones donde se acumula trabajo debido a

tiempos mas largos.
e Balanceo de linea: Distribucion equitativa de la carga de trabajo entre estaciones.

o Eficiencia de la linea de produccidn: Relacion entre el tiempo total de trabajo y la capacidad

de produccion.
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5.1.4 OBJETIVO 4: DESARROLLAR AL MENOS 5 OPORTUNIDADES DE MEJORA QUE AYUDE A MEJORAR

EL RENDIMIENTO DE LA LINEA DE PRODUCCION SID & ANN EN LAS ULTIMAS 4 SEMANAS.

5.1.4.1  VARIABLES INDEPENDIENTES (RESULTADOS QUE DEPENDEN DE LOS FACTORES ANTERIORES):

o Disponibilidad y uso eficiente de herramientas y materiales — Acceso oportuno a insumos

y reduccién de tiempos muertos.

e Capacitaciéon del personal — Entrenamiento en mejores practicas, estandarizacion de

procesos y ergonomia.
e Reduccién de desperdicios — Minimizacion de defectos, sobreproduccion, tiempos de
espera y movimientos innecesarios.
5.1.4.2  VARIABLES DEPENDIENTES (RESULTADOS QUE DEPENDEN DE LOS FACTORES ANTERIORES):

e Mejora en la productividad por operario — Aumento en la cantidad de prendas producidas

por cada trabajador.

e Reduccién de desperdicio — Menor tiempo improductivo, menor uso innecesario de

materiales y menos reprocesos.

e Optimizacion del balanceo de la linea — Reduccion de la variabilidad en los tiempos de

operacion entre estaciones.
5.2 TECNICAS E INSTRUMENTOS APLICADOS

5.2.1 FUENTES DE INFORMACION

Para la investigacion previa a la implementacién de las distintas técnicas, se va a obtener fuentes
de informacidn de libros de texto y entrevistas a los operadores y departamentos de la empresa.
5.2.2 OBSERVACION DIRECTA

Método de recopilacion de datos mediante la observacion de las operaciones diarias en la linea

de produccion.

15



5.2.3 DIAGRAMA DE RECORRIDO

Herramienta visual que permite tener una representacién grafica de los movimientos del personal
involucrado en el proceso.

5.2.4 ANALISIS DE TIEMPO Y MOVIMIENTOS

Evaluacién sistematica de los tiempos de cada operacidon y movimiento dentro de la linea de
produccién para identificar ineficiencias y oportunidades para la reduccidn de tiempos de ciclo.
5.2.5 SOFTWARE DE MAPEO (AUTOCAD)

Herramienta de disefio y mapeo de espacios de trabajo que ayuda a identificar, visualizar y
planificar el disefio del espacio de trabajo, facilitando el analisis y optimizacion de espacios de

trabajo.

5.2.6  ANALISIS DE DATOS

Recoleccion y analisis de datos sobre tiempos de produccion, tasas de desperdicio y eficiencia del
layout.

5.3 MAATERIALES

e Cinta métrica
e Cronometro
e Recursos bibliograficos para consulta de metodologias

e Computadora portatil con MS Office, Visio, AutoCAD y SolidWorks

5.4METODOLOGIA

En primer lugar, se realizd una revisién bibliografica sobre el disefio de layouts de planta, técnicas
de Lean Manufacturing y la filosofia Kaizen, utilizando los recursos disponibles en la base de datos
del CRAI. Esta revision permitié comprender las mejores practicas y metodologias aplicables al

contexto de la produccion textil.
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Para el disefio del layout de planta, se utilizd AutoCAD para crear un plano que maximice el uso
del espacio disponible y facilite el flujo continuo de materiales y productos entre las diferentes
areas de produccion. Se llevd a cabo una observacién directa en la planta para identificar las
estaciones de trabajo y los procesos actuales, lo que permitié elaborar un diagrama de flujo que

sirviera de base para el nuevo disefio.

Paralelamente, se implementaron técnicas de Lean Manufacturing en la linea de produccion,
comenzando con un analisis de tiempos y movimientos. Se realizaron tomas de tiempos con una
muestra representativa de los operadores para identificar ineficiencias y cuellos de botella en el
proceso. Esta informacion se utilizé para establecer objetivos claros de reduccion de tiempos de

cicloy mejora de la produccién.

Ademas, se llevaron a cabo reuniones de Kaizen con los operadores de la linea de produccion
para fomentar su participacién en la identificacion y eliminacion de acciones que no afiaden valor
al proceso de confeccién. Durante estas reuniones, se documentaron las sugerencias y se
establecieron planes de accion concretos para implementar mejoras, como la reorganizacion de

estaciones de trabajo y la eliminacion de pasos innecesarios en el proceso.

Para asegurar la sostenibilidad de las mejoras implementadas, se disefiaron indicadores de
rendimiento que se monitorearan periédicamente, evaluando el impacto de los cambios en el
tiempo de ciclo y la eficiencia del flujo de trabajo. Finalmente, se realizara un seguimiento de las
acciones implementadas a través de un formato de registro de mejoras, promoviendo asi una

cultura de mejora continua dentro de la planta.
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5.5 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

Las actividades realizadas durante la practica profesional se pueden observar en la ilustracion 1.

nov 24 dic "24

Mombre de tarea » Duracidn « Comienzo - Fin - 20 | 27 03 10 | 17 24 | O

Recorrido y identificacion de las partes 5 dias lun vie 18/10/24

involucradas en el proceso 14/10/24

Identificacion del personal del area de 1dia lun lun ||

corte y toma de tiempos 21/10/24 21/10/24

Identificacion del orden del proceso de 1dia lun lun ||

costura 21/10/24 21/10/24

Toma de tiempos del area de costura 15 dias lun 21,/10/24 vie 08/11/24 I |

Coordinacion de area de trabajo de 13 dias mig vie 15/11/24 | |

proyecto de vestidos de SID & ANN 30/10/24

Estudio de capacidad, tacktime y 5 dias lun vie 22/11/24 I 1

balanceo de lineas 18/11/24

Reposicion de informacion perdiday 4 dias lun jue 1

seguimiento y mejora del proceso del 25/11/24 28/11/24

asistente

seguimiento de mejoras en el proceso 8 dias jue lun I

del asistente y proyecto de 5's en 05/12/24 16/12/24

estante de SID & ANNM
llustracién 1 - Cronograma de actividades

Fuente: Propia
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VI. DESARROLLO

6.1 RESULTADOS Y ANALISIS

6.1.1 SUPERVISAR CONSTANTEMENTE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN Y

COORDINAR MOVIMIENTOS DE LA PLANTA.

En el primer objetivo se debe hacer una ronda la cual consiste en un recorrido inicial a las 7:15
AM de toda la planta, saludando a los operarios de la planta para que sepan que estas
vigilandolos constantemente y que no pierdan el tiempo platicando. Una vez hecha la ronda
me puede dirigir a la linea de produccion de SID & ANN en la cual se debia hacer recorridos
constantes dentro de la linea. Estos recorridos a la diferencia de la ronda son mas prolongados
y consiste en estar vigilando los diferentes puestos de trabajo con el fin de identificar las
diferentes dificultades de la linea de produccién y tomar acciones para que no se detenga la
produccion.

Dentro de la linea de produccion pueden suceder diferentes circunstancias que pueden hacer
detener a un operador de sus labores. Estas pueden ser por falta de hilo, porque la tela esta
en mal estado y se necesita de un reemplazo, porque el operador estrope? la telay se necesita
de un reemplazo, porque se necesitan etiquetas, porque se averié una maquina o porque el
operador se pone a platicar con sus compaferos de trabajo. El trabajo del ingeniero de planta
es supervisar que las necesidades se entreguen conforme a la urgencia que se necesita. Para
esto es necesario apoyarse en el asistente, instructores y el supervisor de la linea de
produccion.

En algunos casos de ser necesario se ayuda a movilizar ropa, traer entretela, escuchar las
quejas y necesidades de los operadores y ayudar a traer reemplazos de tela del area de corte
para evitar retrasos en la produccion. No siempre es posible ayudar en estas tareas ya que en
algunas ocasiones se necesitan de habilidades y permisos como es en el caso de reemplazar
un corte y traer hilos, etiquetas y botones de bodega. Estas actividades solo las puede hacer

el asistente.
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6.1.1.1 DESCRIPCION DEL AREA DE TRABAJO

Dentro de las lineas de produccion existen 3 diferentes roles: El supervisor, los instructores y
los asistentes. La linea de produccién de SID & ANN esta conformada por 1 supervisor, 1
asistente y 38 operadores que se encargan de armar las camisas o vestidos. Estos 28
operadores estan distribuidos en 6 mddulos los cuales son cuellos y pufios, espaldas, frentes,
mangas, ensamble 1y ensamble 2.

El area de SID & ANN tiene una produccién media por semana de 900 piezas de cuello y 1,000
piezas de pufios en el modulo de cuellos y pufios, 1,400 piezas en el moédulo de mangas, 1,400
piezas en el médulo de frentes, 1,350 piezas en el médulo de delanteros, 1,350 piezas en
ensamble 1y 800 piezas en el médulo de ensamble 2. La meta de la linea de produccién es
de 500 piezas por dia, la cual es de 2,500 piezas a la semana en cada uno de los modulos.
Dado estos datos se puede observar que el médulo que menos produce es la de cuellos y
pufos y afecta directamente el area de ensamble 2 la cual recibe piezas de cuello para poder

terminar el producto.

6.1.1.2 IDENTIFICACION DE NECESIDADES DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID &

ANN

Para poder encontrar oportunidades de mejora en la linea de produccién de SID & ANN se
realizaron recorridos esporadicos y charlas informales con los operadores del area y se utilizd
cuaderno y lapiz para poder recolectar la informacion ya sea observada en los recorridos o
recolectada a traves de charlas con los operadores. La idea de esta actividad es poder tener un

panorama mas amplio de las diferentes circunstancias que ocurren dentro de la planta.
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Tabla 1: Observaciones de los operadores

Observaciones de los Operadores (Tabla 1)

Moédulos de SID &
ANN

Los tamanos de las piezas que se proporcionan
en mddulo de cuellos y puiios no vienen con los
tamanfos correctos y provoca que el operador
tenga que hacer ajustes.

La tela viene rasgada lo que provoca que se
rechace la pieza y se busque un reemplazo.

En algunas ocasiones los cortes de las partes
vienen tarde y afecta el rendimiento de los
operarios.

Lo cambiantes y cortos que son los lotes hace
gue sea mas lenta la produccion, ya que se
deben tomar en cuenta los tiempos de cambio
de hilo y busquedas de hilo en caso de no tener.

Fuente: Propia

Tabla 2: Observaciones de recorridos

Observaciones de recorridos (Tabla 2)

Modulo de Cuello y

Puios

El operador rompe la tela y se busca
reemplazos.

El operador pierde las piezas o los totes
vienen incompletos.

El operador suele tener pequefios momentos
de inactividad como platicar cuando se
levantan a buscar hilos o ir al bafio.

La capacidad de los operadores se toma como
operaciones individuales y no por la
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designacion de tareas por lo cual el dato de la
capacidad por dia no es real.

El asistente no suele pasar mucho tiempo en

la linea de produccion SID & ANN y produce

retrasos por no transportar ropa a ensamble,

no buscar hilos de manera rapida y no buscar
botones y etiquetas cuando se necesitan.

Fuente: Propia

6.1.2 ACTUALIZAR EL LAYOUT DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN MEDIANTE EL
Uso DE AUTOCAD QUE FACILITE LA IDENTIFICACION DEL ORDEN DE LAS
OPERACIONES Y OPORTUNIDADES DE MEJORA DENTRO DE LAS PRIMERAS 5

SEMANAS.

6.1.2.1 ACTUALIZACION DEL LAYOUT DE SID & ANN

Para este objetivo lo primero que se hizo fue preguntar si la empresa tenia un layout de la
linea de produccion de SID & ANN. Una vez me entregaron el layout lo primero que se hizo
fue revisar si el layout esta actualizado, esto se hizo imprimiendo el layout y comparandolo
con la organizacién actual de la linea de produccién de SID & ANN. Una vez se identifico que
el layout no estaba actualizado se empez6 por verificar si las medidas del largo y ancho de la
linea de produccion SID & ANN estaban correctos. Para esta actividad se utilizd un metro y
un cuaderno para apuntar las medidas.

Una vez se tomaron las medidas del largo y ancho de la linea de produccién completa de SID
& ANN se le colocaron las cotas en el archivo del layout de SID & ANN desactualizado para
hacer una comparacion de las medidas. En esta actividad se identificd que las medidas del
layout desactualizado estaban malas y que por ende no se podria trabajar encima del layout
desactualizado. Una vez se comparé estas medidas se tomaron las medidas de los puestos de
trabajo de los operadores en donde se encontraron que hay tipos de tamafios de las mesas

usadas para costura.
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Ilustracion 2: medidas de las mesas

Esta actividad se hizo para que las maquinas puedan encajar bien en cada puesto de trabajo.
Una vez realizada esta actividad se empez6 a tomar las medidas de cada espacio entre
maquinas y los pasillos dentro de la linea SID & ANN. Al mismo tiempo se hizo un conteo de
cada maquina que habia en la linea de produccion. Para poder hacer esta actividad se utilizd
un metro, un cuaderno y un lapiz. La etapa de toma de medidas duro 2 semanas debido a que
no se contaba con todo el tiempo del dia para hacer esta actividad ya que debia estar atento
a lo que sucedia dentro del area de produccién.

Al mismo tiempo que se iban realizando las medidas, se iban plasmando las maquinas en el
layout creado en AutoCAD. Una vez realizado el layout se investigd los nombres de los
modulos y los subprocesos de cada médulo con el fin de identificar el orden de las maquinas
segun el orden en el que se trabajan las piezas en cada mddulo. Para esta actividad se nimero
cada maquina y junto con la coordinadora de la planta se hizo un recorrido para identificar
las operaciones que se hacian en las 82 maquinas del area de SID & ANN. una vez realizada

esta actividad se categorizo los modulos segun la actividad en el layout.

Hustracién 3: Linea de produccion de SID & ANN desactualizada
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llustracién 4: Linea de produccion de SID & ANN actualizada

Cuello y Pufio

Ensamble 1

' Ensamble 2

% Espalda
%//% Mangas

Hustracién 5: categoria de los médulos por color

El disefio de un layout en AutoCAD utilizando modulos diferenciados por colores en una
industria textil ofrece importantes beneficios en términos de organizacion y funcionalidad. Al
emplear un esquema visual claro en el dibujo, se facilita la identificacion de areas clave como
los médulos en donde se trabajan las diferentes partes como cuellos, pufios, frentes, mangas,
espaldas y ensamble 1y 2, permitiendo una comprension rapida del flujo de trabajo y la
ubicacion de las estaciones. Este disefio es especialmente Util para los supervisores y el

personal nuevo, ya que reduce el tiempo necesario para familiarizarse con las instalaciones.

6.1.2.2 PROPUESTA DE MEJORAS EN EL LAYOouT DE SID & ANN

Para identificar las mejoras que se le pueden hacer al layout se investigo la trazabilidad de las
operaciones. Esta actividad se hizo porque a pesar de que ya se habian identificado las
operaciones que se realizaban en cada médulo, no se sabia el orden en el que se realizaban estas

actividades y el personal solamente las conoce de memoria. Para realizar esta actividad se pidid
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ayuda a instructores del area de SID & ANN para identificar el orden en el que se hace el producto
hasta llegar a inspeccién. Como se puede observar en la ilustracion 6 se encuentra la secuencia

de las operaciones de costura.

llustracién 6: Trazabilidad de las operaciones de cada modulo

Una vez realizado el layout de SID & ANN se investigd la secuencia de las operaciones y se
comparé el orden de las operaciones conforme a lo que se esta plasmado en el layout actualizado.
Esta actividad se hace para saber si las operaciones estan alineadas correctamente conforme a la
secuencia de las operaciones. Esto debido a que el asistente no suele pasar mucho en el area 'y
hay que minimizar el movimiento de los operadores para alcanzar las piezas que ocupan. Como

se puede observar en la ilustracion 7 se encuentra el modulo de pufios y cuellos de SID & ANN.

planchar planchar
cuello cuello

lai
o

pl
p

llustracién 7: Modulo de pufios y cuello de SID & ANN

Esta propuesta de mejora se va a enfocar en agilizar el flujo de produccién del médulo de cuellos
y puios de SID & ANN debido a que es el médulo que mas problemas tiene para producir es
cuellos y pufios. Lo primero que se va a hacer es analizar el layout y la trazabilidad de las
operaciones del modulo de cuello y pufios. Esto nos va a permitir observar mas detalladamente
el orden que recorre las piezas antes de llegar a su punto final. Esta area es la mas compleja ya

gue se podria decir que coexisten 2 modulos en 1.
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Analizando la ilustracion 7 y la ilustracion 6 se puede observar que las operaciones de cuello estan
entrelazadas con las operaciones de pufo, lo que provoca que se requiera de un constante
movimiento largo para que llegue a la otra sub-operacion y no se mueven de manera lineal; lo
gue ocasiona que la operacién tenga que transportar constantemente las piezas entre los
subprocesos y no pasan directamente a la siguiente fase del proceso. Debido a esto la propuesta
de cambio del layout es posicionar las operaciones de pufio en el centro debido a que se debe

compartir la operacion de pespunte de cuello y pufio y la operacién de pufio y banda.

Mantener las operaciones mas cortas en el centro, la cuales son de pufio y banda permite que
esta operacién siga un proceso lineal y que no se requiera de movimientos largos que atrasan la
operacion y también permite que se las operaciones de cuello solo tengan un trasporte largo por
lo cual también minimizan los traslados constantes y los atrasos debido a que en la mayor parte

del proceso es lineal. El layout quedaria como se observa a continuacién en la ilustracion 8..

| o

e b pliateg T /~\ pucis P
ks I...;.- ferey O::::m |:I:||.U pui Pufe

[Ty Lk

Ilustracién 8: Mejora del mddulo de cuellos y pufios

6.1.2.3 ACTUALIZACION DEL LAYOUT DE HuGo Boss

En esta actividad, debido a que en las Ultimas semanas se habian hecho algunas modificaciones
en los puestos de trabajo de la linea de produccion de Hugo Boss se debia hacer una actualizacion
del layout. Para ello se imprimio el layout anterior y se hizo una revisién del orden de los puestos
de trabajo en la planta. Se encontré que se habian movido algunas maquinas de lugar para facilitar
el flujo de la linea de produccién. Una vez se revis6 qué cambios se habian hecho se midi¢ lo
puestos de trabajo con un metro y se realizaron las modificaciones necesarias. A continuacion de

puede observar la linea de Hugo Boss con las modificaciones en la ilustraciéon 9.

llustracién 9: Linea de produccion de Hugo Boss
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Area Cusllos:
1 Coser Taco

2.  Cemar Cuello

3.  Planchar Cuslio

4.  Virar y Planchar

5. Hacer Pico

6. Pespunte de Cuslle
7. Costurita de Cusllo
B. Pegar Piping

9. Ruedo de Banda
10. Entirado

11. Tercera Costura

12. Afinado Cuello

13. Cuarteado

Area Delantaros:
14. Planchado

Area Pufios:
15. Cerrar Pufio
16. Wirar y Planchar
17. Pespunte y Ruedo

Area Delantaros:
18. Planchado
18. Fusionar
20. Pegar Botdn
21. Pegar Eliqueta
22. Ojal Frente

23. Armado de Pares y Punteo

Area Mangas:
24 Jareta Grande

25. Jareta Pequefia (2 Maguinas)

26. Hacer Pico
2T7. Ojal Botdn Jareta

Area Espalda:

2B. Hacer Pinza

29. Pegar Etigqueta en Talle
30. Pegado de Etigqueta
31. Pegar Talle

32. Auditoria

Area Ensamble:

33. Unir Hombro

34. Pespunte Hombro

35. Pegado Cuello

36. Tapado Cusllo (4 Magquinas)
37. Pegado de Manga (2 Maguinas)
38. Pegado de Manga Cotton

39. Pespunte de Manga

40. Cermrar Costado (2 Maguinas)
41. Ruedo de Falda {2 Maguinas)
42 Pegado de Pufio (3 Maguinas)
43. Ojal y Botdn de Banda

d44. Nudito

Inspeccidn y Plancha

45_ Inspeccidn

45, Auditoria

47. Planchadora Cusllo

48. Plancha, Dobladora y Retocadora
49 Auditoria de Plancha

50. Empaque

llustracién 10: Actividades de la linea de producciéon de Hugo Boss

6.1.3 TOMAR TIEMPOS DE LAS OPERACIONES DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID &
ANN QUE FACILITE EL BALANCEO DE LA LINEA Y LA IDENTIFICACION DE LAS

OPERACIONES QUE PRODUCEN EL CUELLO DE BOTELLA EN LAS PRIMERAS 5 SEMANAS.

6.1.3.1 ESTUDIO DE CAPACIDAD DE LAS OPERACIONES DE SID & ANN

La linea de produccién de SID & ANN se toman tiempos de todas las operaciones de los médulos
semanalmente con el objetivo de saber la capacidad de los operadores en sus puestos de trabajo.
Esta tarea normalmente en el area de produccion de SID & ANN la ejecuta el supervisor, ya que
es el encargado de saber si el operario a su cargo esta teniendo el ritmo de trabajo necesario para

cumplir con las metas diarias que debe tener la linea de produccién. Los estudios de capacidad
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de las lineas de produccién los hacen en base a la meta que deben cumplir segun la demanda del

cliente. La férmula utilizada para obtener este dato se muestra la ecuacion 1.

540min
prom(t) + (prom(t) * 15%)
t = tiempos de la actividad A

Capacidad =

Ecuacion 1: Formula de capacidad

En esta actividad se toma el tiempo del operador de entre 5 a 10 tiempos por piezas producidas
por cada etapa de los modulos y se saca el promedio de estos tiempos y el 15% del tiempo que
vendria siendo una suma al tiempo normal por fatiga del operador. Lo primero que se me
menciono de la linea de produccion de SID & ANN es que los operadores no trabajaban por que
en los estudios de capacidad daban resultados mas positivos de los que realmente hacian en la
jornada laboral, por lo tanto, me acerque a la planta a observar a los operadores en su jornada

laboral normal y le pedi al supervisor que me mostrara sus estudios de capacidad.

Los hallazgos encontrados por observacion, charlas informales con los operadores y revision del
estudio de capacidad del supervisor fue que los estudios de capacidad se hicieron por operaciéon
individual, por lo que la capacidad de los operadores que se hace en la empresa no toma en
cuenta existen operadores que dividen su tiempo en 2 o mas operaciones. Por ejemplo, el
operador de planchado de cuellos y pufios que estaba en el médulo de cuellos y pufios se le
tomaba la capacidad de hacer cuellos en 540min y de hacer pufios en 540 min por lo que tenia
una capacidad de 1,242 cuellos y 297 pufos en un dia laboral de 540 min al dia sin tomar en

cuenta que el operador hacia las 2 actividades.

Tomando en cuenta lo que los hallazgos encontrados en esta tarea. Tome los tiempos de cada
sub-operacién e identifique los operarios encargados de cada operacion para crear un nuevo
formato para el estudio de capacidad de la linea de produccion de SID & ANN. La féormula del

estudio de capacidad quedo de la siguiente manera:
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540min
prom(t) + (prom(t) * 15%)
t = suma de tiempos de las actividades A, B, C..

Capacidad =

Ecuacion 2: Formula de capacidad actualizada

Esta actividad duro 3 semanas debido a que dependiendo del estilo de ropa que se estaba
trabajando en el area de produccién de SID & ANN, algunas operaciones no se estaban haciendo
segun la programacion que se entregaba a los supervisores. Otra dificultad que se enfrent¢ al
momento de tomar tiempos es que algunas operaciones no se estaban ejecutando debido a que
no habia trabajo disponible para el operador. También se observd que el tiempo del operador
puede variar en algunas operaciones debido a que cuando una camisa tiene rayas o cuadros cada

linea debe encajar cuando se junta cada parte de la camisa y eso atrasa la operacién.

Una vez tomado los tiempos se hizo el formato en 2 etapas, en la primera se puso los tiempos
individuales de cada operacion y se hizo un estudio de capacidad en donde se observaba la
cantidad de piezas que se podrian obtener si la operacién se hiciera individual por 1 operario. En
la segunda se hizo un estudio de capacidad real con todas las actividades que realizaba un
operario en donde se visualiza la capacidad del operador que desempefa varias operaciones

dentro de la linea de produccién como se observa en la ilustracion 11.

Nombre Sandy Godoy Deibi Morgan Marlen Ortiz Emilia Gonzales Josue Bustillo Mirian Espinoza Evelin Avila Damaris Flores |Iris

Tercer Costura,
Puntear Costura,
Afinar Cuelloy
Recortar Cuello
1.295833333]

Hacer Taco Entirado Entirado

1616666667

subproceso
Tiempo (min:seg)

Ruedo de Pufio y Banda
1.336666667|

Cerrar cuello (solido)
1.516666667|

Cerrar pufio (2) Planchar Cuello y Pufio

1.833333333

Pespunte de Pufio y Cuello
1.316666667|

Tiempo (min:seg)

1.24]

1.43]

1.566666667|
1

2.036666667|

1]

1.416666667|
1

1.27,

1.26]

1.616666667|

2.10

1

1.279166667|
1

Tiempo (min:seg)

Tiempo (min:seg)

1.316666667|

1.266666667|

1.39]

1.866666667|

2.09

0.916666667|

1.3625

2.316666667|

1

1.41]

1.7]

1.726666667|

1.65]

1

Tiempo (min:seg)

total

8.35

6.696666667|

7.006666667|

8.

9.79

6.066666667 |

6.629166667|

Promedio(min)

1.67]

1

1.401333333

1.686666667|

1.958]

1213333333

1

|Promedio (min:seg)

fatiga

0.2505

0.2009

0.2102,

0.253

0.2937

0.182

0.36]

0.336

0.198875

CAPACIDAD (PIEZAS AL DIA)

281.1767769]

350.59623

335.0845985

278.3983502

239.8188036

387.0043

195.6521739

209.6273292

354.1660973)

Eficiencia
TackTime

56.24%|

70.12%

67.02%

55.68%)

47.96%

77.40%|

39.13%|

41.93%

70.83%

llustracién 11: Estudio de capacidad

Adicionalmente se hizo obtuvo el TackTime de las operaciones de todos los mddulos involucrados
en la linea de produccion de SID & ANN para identificar si los tiempos medios de los operarios
para realizar cada tarea es suficiente para poder completar la demanda de 500 uds por dia en un
ambiente sin interrupciones. Para esto se uso la formula 3. En el analisis se observo que no todas

las operaciones individuales podrian alcanzar el tiempo ideal para completar 500 unidades y en
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el analisis en donde en donde se juntaba todos los tiempos de los operadores que hacian varias
operaciones se evidencio que no se hacia el tiempo necesario para respetar la demanda. Esto se
evidencia en la figura 11y 12.

TackTime = Tiempo de produccion diaria/Demanda

Ecuacion 3: Formula de TackTime

Cuelloy Pufios

[Nombre Deibi Morgan [Marlen Ortiz [Emilia Gonzales Josue Bustillo Mirian Espino [Eveling Avila y D[iris Iris iris ris

[subproceso Hacer Taco Rusdo de Puno Ruedo de banda Gerrar cuelo (solido)|Cerrar puiio (2) Planchar Guello planchar puio (Pespi punte punos [Entirado ___|Tercer Costura _|Puntear Tercera Go{Afinado de Guello
16166666607 1016666667 037 1.516666667) 1.566666667] 03| 1sasasasas]  0.5easasans] 073333333 225 o003 0.0456338%) 03| oateee6607
1.416666667 | 09| 0.34] 1.43] 1683333333 0.47| 1.566666667| 0.483333333| 0.516666667 | 2.45] 0.6| 0.045833333| 0.2] 0.433333333|
1 68333333 095 0.2 12 1.616666667] 037 _1.73a3335%8] __0.533333333 065 238 0516060607 0.0458a3a33] _0.233333330 04
1.316666667] 0966666667 03 139 1.866666667] 0.39] 17| o.43a3m33] 04833533 241 065 0.045833333]__0.266066667] 04
2.316666667] 1233333539 0.3 141 17 0.3 1.366666667] 1 0.5 0633333333 0.045633333]__0.316666667] 03]

[total 8.35| 5.066666667| 1.63] 7.006666667 | 8.433333333) 1.89| 79| 3.133333333] 2.933333333| 9.69| 2.933333333| 0.229166667| 1.316666667| 2.15|

167 101333333 0.2 1.401333333] 1.686666667] 0379 1.58] _0.626666667| _0.586666667] To38| 0586060667 0.045833333] __0.263333333) 0.3

Promedio (min:seg) 1.402) 1.022166667| 0.1956] 1.24078] 141196| 0.2268 1348

fatiga 02505 0152 0.020) 02107 0.253 0.0567] 0237 0094 0088 0.2907] 0088 0.006675| 0035 00645

|CAPACIDAD (PIEZAS AL DIA) 281.1767769) 463.3867277| 1440.384102| 3350845985 278.3983502] 1242.236025| 297.1931756| 749.306198| 800.3952569) 242.2937138| 800.3952569)| 10245.05929| 1783.159053| 1092.012133|

Eficiencia 24%| 92.68%)| 67.02%] 160.08%| 2049.01%| 356.63%| 218.40%|

[BUEN TIEMPO

TackTime 1.08|min 1.08|min 1.08|min

Tiempo de produccién por dia(min) 10800|min al mes 2700|min a la semana 540[{min al dia

Demanda del Cliente 10000|MES 2500{SEMANA 500|DIA

BUEN TIEMPO El tiempo de la operacion es adecuado para completar 500 unidades
Eltiempo de la operacion no es adecuado para completar 500 unidades
TackTime Tiempo medio que debe tener cada operacién para completar la meta de 500 unidades.

Ilustracion 12: TackTime de las operaciones

Una vez realizada el estudio de capacidad se hizo una investigacién de los nimeros reales de los
operarios en una jornada laboral normal y se encontré que el estudio de capacidad tenia nimeros
similares a los reales de la planta. Sin embargo, los nUmeros del estudio de capacidad seguian
siendo mas altos, esto es debido a que en este estudio no estan incluidos tiempos esenciales
como tiempo de cambio de hilo. Este tiempo es esencial debido a que la produccién de camisas
de la linea de produccion de SID & ANN es muy cambiante y los operarios hacen muchos cambios

de hilo al dia.

6.1.3.2 BALANCE DE LA LiNEA DE PRODUCCION DE SID & ANN

Una vez realizado el estudio de capacidad se hizo un balance de la linea de produccion de SID &
ANN con el objetivo de identificar que actividades dentro de los modelos requieren mas de 1
operador. Este balance se realizo para entregarlo a los altos mandos de la empresa con el objetivo
de saber si era necesario contratar mas personal dentro de la linea de produccion de SID & ANN.
La empresa ya manejaba formatos de balance para otras lineas de produccién, sin embargo, el
area de produccion de SID & ANN no tenia su propio formato ya que no se habian hecho balances

en esta linea de produccién. Para esta actividad fue necesario crear un formato.
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En esta actividad se utilizo la eficiencia de cada operador en sus actividades obtenida del estudio
de capacidad de la linea de produccién de SID & ANN, el nimero de personas haciendo esta
actividad y la demanda del cliente. Una vez obtenidos estos datos se obtuvo la eficiencia real del
operador la cual estd basada en los 540 min la cual es la jornada laboral normal dividido entre el
SAM la cual es el tiempo medio de la operacion. Una vez obtenido este dato se divide la demanda
obligatoria entre la demanda real para obtener el nimero de personal actual del area y
posteriormente obtener el déficit/excedente de la operacion restando personal actual menos el

personal requerido como se observa en la ilustracion 13.

Deficit/
PROD MAQUIN
EFFd%- FE (9h)EFF (QPh?(éEF PERSON PERSONAL AS ex(;edd:nt
OBLIGARTO [FF%-REA|
OBLIGAT AL RQ ACTUAL FALTAN
RIA ORIA REAL TES operrado
Hacer Taco SAM res
Sandy Godoy 100% 65% 500 323 1.67 1.5 1.0 2 -0.5
Deficit/
PROD MAQUIN
EFF%- o (9h)EFF (9F;chJEF PERSON| PERSONAL AS exgedd:m
OBHGARTO [FF%-REA|
RIA O%LF;&AT REAL AL RQ ACTUAL FATLI;I;\N operrado
Ruedo de Pufio y Banada SAM res
Deibi Moises Morgan 100% 81% 500 403 1.3393 1.2 1.0 2 -0.2
Deficit/
PROD MAQUIN
EFFde- - (9h)EFF (gF:?CE)EF PERSON| PERSONAL AS exzedd:m
OBLIGARTO [FF%-REA]
RIA OBOLF:%‘AAT REAL AL RQ ACTUAL FA:I_LI;I;AN operrado
Cerrar Cuello SAM res
Marlen Ortiz 100% 7% 500 385 1.4013 1.3 1.0 2 -0.3
Deficit/
PROD MAQUIN
EFF%- - (9h)EFF (QZF;(;EF PERSON| PERSONAL AS exceedd:m
OBHGARTO [FF¥%-REA|
RIA OBLIGAT REAL AL RQ ACTUAL FALTAN operrado
ORIA sam TS |°P
Cerrar Pufio res
Emilia Gonzales 100% 64% 500 320 1.6866 1.6 1.0 2 -0.6
Deficit/
PROD MAQUIN
EFF%- PROD t
e OMEFF | 1) CE)FF PERSON| PERSONAL AS exzedd:"
OBHGARTO [FF%-REA|
RIA O%LFS;AT REAL AL RQ ACTUAL FATL;—SAN operrado
Planchar Cuello y Pufio SAM res
Josue Bustillo 100% 55% 500 276 1.958 1.8 1.0 2 -0.8

llustracién13: Balance de la Linea de produccion de SID & ANN
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6.1.4 DESARROLLAR AL MENOS 5 OPORTUNIDADES DE MEJORA QUE AYUDE A MEJORAR EL
RENDIMIENTO DE LA LINEA DE PRODUCCION SID & ANN EN LAS ULTIMAS 4

SEMANAS.

6.1.4.1 SITUACION DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN.

Parte fundamental de coordinar el movimiento de la planta es poder mejorar el flujo de la linea
de produccién. La linea de produccion de SID & ANN es la linea con mas problemas de produccion
de toda la empresa, esto se debe a que todas las lineas de produccidn se manejan distinto y que
la linea de SID & ANN es la mas grande la planta y es el cliente que mas calidad pide en la ropa.
Esto provoca que el proceso de costura sea mas lento, que se rechacen muchas unidades y que
cualquier error en el proceso tanto antes, durante o después del area de costura puede provocar
un retraso significativo en la produccién. Tomado en cuenta que esta linea de produccion tiene

pedidos de hasta 4 a 5 semanas de retraso es importante poder implementar pequefias mejoras.

La empresa no tenia presupuesto para poder invertir en algunas soluciones planteadas, por lo
tanto, la mayoria de las propuestas estan hechas para poder tomar accién en el siguiente afio. La
mayoria de las propuestas estan hechas con el objetivo de ser soluciones mas inmediatas y sin
costo o con un costo bajo. Ademas, estan pensabas como soluciones que puedan bajar los
tiempos de produccion y asi poder incrementar la produccion por dia. Para poder pensar en estas
soluciones fue necesario estar en la linea de produccion y observar los diferentes problemas que

ocurrian en la linea de produccion.

6.1.4.2 PROPUESTA DE FLUJO CONTINUO

Durante los recorridos de la planta se pudo observar que los operadores trabajaban con lotes de
diferentes tamafios y que estos lotes se acumulaban en las estaciones de trabajo como se puede
observar en la ilustracién 15. Se pudo identificar que los operadores debian terminar el lote
completo y cada vez que se salia una pieza con las medidas malas o en mal estado se retrasaba
la produccion de todo el lote. Debido a esto se realizd una propuesta para que la linea de
produccién de SID & ANN trabajara con un One-Piece Flow para minimizar estas pérdidas de

tiempo. Ademas de reducir el tiempo también se espera que se evite las pérdidas de piezas de
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lotes a medida que avanzan dentro de las operaciones. La propuesta que se entregd se puede

observar en el Anexo 1.

llustracién 13: Ejemplo de acumulacién de lotes en espacios de trabajo

Una vez hecha la propuesta se investigd la razén por la cual se trabajaba con lotes de diferentes
tamanos en la linea de produccién de SID & ANN. Se descubrié que estos lotes se hacian en el
area de corte debido a que por cada rollo de tela que utilizan para cortar las piezas puede haber
un cambio de tonalidad y si se mezclaran piezas con diferente tonalidad se podria rechazar por
el area de calidad. También se encontré que los constantes parones en la linea de produccién
para pedir reemplazos pueden provocar acumulacion en puestos de trabajo por lo tanto se

realizaron 2 propuestas para ayudar a mitigar estos problemas.

6.1.4.3 PROPUESTA DE USO DE ETIQUETADORA

La implementacion de una etiquetadora textil es clave para optimizar la produccion al facilitar la
identificacion y organizacién de cortes y piezas desde el inicio del proceso. Este sistema asegura
la trazabilidad de los lotes al asignar etiquetas Unicas a cada parte, lo que minimiza errores en el
casado de telas con patrones complejos como cuadros o rayas, mejorando la calidad de las
prendas. Ademas, reduce la pérdida de piezas y evita ensamblajes incorrectos, lo que garantiza
que los productos cumplan con altos estandares de precision. Al eliminar la espera de completar
lotes grandes antes de avanzar, se fomenta la continuidad del flujo de trabajo, mejorando

significativamente la eficiencia en el ensamblaje.
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El impacto en la productividad es notable, ya que este sistema permite trabajar con lotes
pequefos y variables sin afectar la eficiencia de la linea de produccion. Las piezas etiquetadas
pueden pasar inmediatamente a la etapa de ensamblaje, reduciendo cuellos de botella y
acelerando las transiciones entre operaciones. Al integrar la etiquetadora en los procesos actuales,
se optimiza el tiempo del personal y se disminuyen los defectos en prendas con disefios exigentes.
Esto no solo incrementa la calidad del producto, sino que también fortalece la capacidad de la
empresa para cumplir con las entregas a tiempo, mejorando su competitividad y satisfaccion del

cliente en un mercado exigente. El detalle de la propuesta puede observarse en la Anexo 2.

6.1.4.4 PROPUESTA KANBAN

La implementacién de un sistema Kanban en el area de costura es crucial para mejorar la eficiencia
operativa al eliminar tiempos muertos causados por la busqueda de materiales y herramientas.
Este sistema asegura que los operadores dispongan de hilo, repuestos y otros insumos justo
cuando los necesitan, mediante sefiales visuales claras y accesibles. Al evitar que los empleados
abandonen sus estaciones de trabajo, se garantiza la continuidad del flujo de produccién, lo que
resulta en una disminucién de interrupciones y un uso mas eficiente del tiempo. Ademas, la
organizacion visual de materiales y herramientas reduce la posibilidad de errores, como el uso

incorrecto de insumos, contribuyendo a un proceso mas fluido y estructurado.

Esta propuesta también tiene un impacto directo en la productividad y la satisfaccién de los
operadores, ya que simplifica su trabajo al eliminar distracciones y actividades no esenciales. Con
las ayudas visuales, los tiempos de respuesta ante necesidades, como la reposicion de hilo o la
atencién de fallas en las maquinas, se reducen significativamente, evitando retrasos en la
produccion. Asimismo, al tener un sistema organizado y predecible, se fomenta un entorno de
trabajo mas ordenado y profesional que beneficia tanto a los empleados como a los objetivos de
la empresa. En conjunto, esta estrategia contribuye a alcanzar mayores niveles de eficiencia y

calidad en el area de costura, fortaleciendo la competitividad en el mercado textil. llustracion 3.
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6.1.4.5 DEFICIENCIA DEL AREA DE CORTE

Uno de los problemas que mas se notaban en la linea tenian que ver con el proceso del asistente,
ya que este se encarga de conseguir reemplazos de tela, trasportar las piezas de ropa entre la
linea, llevar hilos a los operarios, entregar las etiquetas y la entrega de botones en la linea de
produccién. Dentro de la linea se puede observar como constante mente el asistente no entrega
los reemplazos y nunca tiene tiempo para movilizar las piezas entre los mddulos. Se decidio
observar al asistente durante una semana para identificar cual era el problema y se tomo tiempos

de las actividades que hacia en el dia. Los tiempos pueden observarse en la tabla 3.

Tabla 3: Datos de actividades del asistente

Tiempo de busqueda en almacén Media = 4
min

Tiempo reemplazo (busqueda de tela) Media =10
min

Tiempo reemplazo (Busqueda de marcador) Media = 3

min
Tiempo reemplazo (corte) Media = 7
min
Tiempo reemplazo (entrega) Media =
0.33 min
Tiempo busque da de etiquetas Media = 30
min
Caso especial de busqueda de botones en 2 dias
almacén
Casos especial de busqueda de hilo 4 dias

Tiempo armado de partes (entrega ensamble | 11 min

1)
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Caso especial armado de partes (faltaban 4 horas

piezas para terminar el armado)

Tiempo traslado de partes de area de cortea | 15 min

modulos (4 modulos)

Fuente: Propia

Durante la semana que se estuvo observado el proceso del asistente se notd que el traslado de
partes del area de corte al area de costura de partes no se hacia siempre ya que el asistente no
acostumbra a pasar mucho tiempo por el area de costura de partes, por lo tanto, esta tarea suele
hacerla algunas veces la supervisora, dejando de lado su rol de supervision para ayudar con el
traslado de las partes. La razon por la cual se tarda tanto el traslado es debido a que se deben de
buscar unas etiquetas para colocarlas en las partes de espalda, este proceso debido a que las
etiquetas se manejan en una bolsa donde estan todas revueltas suele tardar en encontrarse las

etiquetas.

En cuanto a la busqueda de botones, estos se suelen entregar en bodega al asistente temprano
mientras todavia no comienza la jornada laboral. El asistente entrega los botones a los operarios
gue la necesiten y no se entregan mas durante la semana. Sin embargo, existen ocasiones en las
cuales los botones no son los correctos o vienen mezclados unos botes con otros, por lo cual el
asistente debe reemplazar la bolsa de botones en bodega. Esta parte del proceso es complicada
debido a que debe pedir una requisicién para que le den permiso de la entrega de estos botones
en bodega y suele tardar bastante. Si bien es un proceso que se debe revisar, no podia
entrometerme en este proceso por lo que no se realizé ninguna propuesta, pero se le dio un aviso

al jefe.

Por lo tanto, los tiempos que mas significancia tenia eran los de busqueda de tela para reemplazos
y el de busqueda de etiquetas. La razén de estos tiempos tan elevados es por los lugares de
busqueda. La tela se busca en varias cajas de cartén grandes repletas de tela de manera
desordenada ubicadas en el area de corte, dentro de estas cajas se pueden encontrar telas de
todas las lineas de produccion por lo cual se tarda demasiado. Y en el caso de las etiquetas, estas

estan abultadas en una caja de cartdn ubicadas en el escritorio de la supervisora en donde hay
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que sacar 1 por 1 y observar el codigo del estilo para saber si es la etiqueta correcta. A
continuacion, se muestra como estan ubicadas las etiquetas y telas de reemplazé en laimagen 16

y 17.

llustracion 15: busqueda de tela
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La ubicacién de las etiquetas y de la tela es adecuada ya que las etiquetas estan en un lugar muy
cercano en la linea de produccion y si bien las telas no estan ubicadas en un lugar cercano, estas
telas son usadas por varios departamentos dentro de la planta y el area de corte es un lugar con
espacio suficiente para manipular la tela. Las demas imagenes se van a encontrar en el anexo #.
Para este problema se va a hacer una propuesta de aplicacién de 5’s en el area de corte. Si bien
no se pudo aplicar debido a que no habia presupuesto para hacer un estante se va a dejar como

propuesta para mi jefe.

6.1.4.6 PROPUESTA DE 5°S EN AREA DE CORTE

La implementacion de la metodologia 5S en el area de corte resulta esencial para optimizar la
organizacion y el acceso a materiales, reduciendo tiempos de busqueda de telas y evitando
interrupciones en la produccion. Este enfoque permitira clasificar las telas segun su tipo y cliente,
eliminando materiales obsoletos y designando espacios especificos etiquetados para su
almacenamiento. Ademas, fomentar la limpieza constante garantizard un entorno libre de
obstrucciones, facilitando la manipulacion de materiales y evitando deterioros. La estandarizacion
de procedimientos, mediante normas visuales y herramientas como etiquetas o cédigos de
colores, permitira que los operadores mantengan un orden constante, alineandose con los

objetivos de eficiencia operativa.

La disciplina sera clave para asegurar el mantenimiento a largo plazo de estas mejoras, por lo que
se propone capacitar al personal y realizar inspecciones perioddicas para verificar el cumplimiento
de los estandares. Herramientas como listas de verificacion, tableros visuales y reportes diarios
apoyaran la identificacién de oportunidades de mejora, fortaleciendo un flujo de trabajo continuo
y agil. Con esta propuesta, se busca no solo minimizar los reprocesos, sino también crear un
ambiente laboral mas organizado y productivo que fomente la satisfaccion del equipo y
contribuya a alcanzar las metas de produccion en tiempo y forma. La propuesta se puede

visualizar en la Anexo 4.
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6.1.4.7 PROPUESTA DE PARA MEJORAR TIEMPO DE BUSQUEDA DE ETIQUETAS E HILO

En el caso de las etiquetas e hilo el asistente no suele pasar mucho por la linea de produccion y
por lo tanto esta tarea se comparte con el supervisor. La idea es reducir el tiempo de busqueda
ya que el asistente suele evitar estas tareas para que no le atrase en sus labores con los
reemplazos. La linea de produccion de SID & ANN tiene un estante con los hilos usados en el area
de SID & ANN, sin embargo, este estante solo se suele usar para que el asistente ponga los hilos
que ya no se estan utilizando en la programacion de la semana. Dado que el asistente evita la
tarea de busqueda de hilos los operarios suelen perder tiempo buscando hilos en este estante.
Por lo tanto, se va a aplicar 5's en el estante ya que el tiempo de busqueda es elevado e ineficiente

y contribuye a la pérdida de tiempo de los operarios.

a implementacion de las 5S en el estante de hilos de la linea SID & ANN busca optimizar la
organizacion y reducir los tiempos muertos en la produccion. Actualmente, los operarios pierden
hasta 10 minutos buscando hilos debido al desorden y materiales obsoletos en el estante. La
propuesta incluye clasificar los hilos por cédigos y colores, eliminar elementos innecesarios y
asignar espacios etiquetados para mejorar el acceso visual. Esto permitird reducir
significativamente los tiempos de busqueda, evitar interrupciones en las operaciones y fomentar

un entorno laboral mas eficiente y organizado.

Adicionalmente, la propuesta incorpora rutinas de limpieza semanales, capacitaciones para el
personal y auditorias mensuales que garantizaran la sostenibilidad de las mejoras. Los hilos se
organizaran por frecuencia de uso, priorizando su accesibilidad, y se aplicara un sistema de
sefializacién visible para simplificar la identificacion. Estas acciones no solo optimizaran el flujo de
trabajo, sino que también reduciran costos al evitar desperdicios y pérdidas, mejorando asi la
productividad y facilitando el cumplimiento de las metas de produccion. La propuesta entregada

esta en el anexo 5.
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6.1.4.8 PROPUESTA DE MEJORA DE RECORRIDO DEL ASISTENTE

Se decidio también hacer un analisis completo del proceso del asistente en donde se analizé cada
una de las oportunidades de mejora conforme al comportamiento normal que tenia el asistente.
Por ejemplo, no hay necesidad de ir a buscar hilos en el almacén si de manera anticipada esos
hilos ya estuvieran en el estante de la linea de produccion de SID & ANN. También se notd que
cuando se iba a pedir marcadores al area de plotter el asistente aprovechaba el tiempo para
platicar al esperar a que le imprimieran los marcadores. Este tiempo puede prolongarse debido a
que el personal de plotter no le da prioridad a las impresiones y el tiempo de ocio del asistente

se alarga. El proceso del asistente puede observarse en el anexo 6.

La organizacién de materiales, como etiquetas, hilos y telas, permite minimizar interrupciones
causadas por la falta de insumos, garantizando que cada orden de trabajo cuente con los recursos
necesarios en el momento oportuno. Esto no solo mejora la eficiencia del asistente, sino que
también impacta directamente en la productividad general, al reducir los retrasos y mantener un

ritmo constante en las operaciones.

Ademas, estas acciones fortalecen la coordinacién entre el asistente y otros departamentos,
promoviendo una comunicacién mas clara y precisa sobre las necesidades de materiales. Contar
con un sistema de registro y clasificacion actualizado facilita la identificacion rapida de faltantes y
asegura que las decisiones sobre el abastecimiento sean mas informadas y oportunas. En
conjunto, estas mejoras no solo mejorar el tiempo del asistente, sino que también contribuyen a
cumplir los objetivos de producciéon, evitando costos asociados a demoras y errores.
Adicionalmente se cre6 un formato de registro de peticiones que se establecié en la mesa de

trabajo del asistente. Este formato esta en el anexo 7.

6.1.4.9 FORMATO DE DOCUMENTACION DE PROCESOS

Adicionalmente debido a que la empresa no documenta sus procesos se realizé un formato de
documentacion de procesos para empezar un proyecto de levantamiento de procesos de la

empresa. Esto debido a que me parece esencial analizar los procesos actuales de la empresa ya
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que existen ineficiencias en el uso de bodega, en las actividades de dibujo de marcadores, en las
actividades de plotter, entre otros departamentos. Por ejemplo, se encontr6 solamente el proceso
de lanzar una preproduccién el cual es para encontrar las fallas de las producciones que se van a
lanzar préximamente puede llegar a tardar hasta 5 semanas y es una actividad que deberia de

salir con inconvenientes por mucho en 3 dias.

El desarrollo de un formato de documentacion de procesos es un paso fundamental para abordar
las ineficiencias presentes en diferentes areas de la empresa, como el uso de la bodega, el dibujo
de marcadores y el manejo del plotter. La falta de documentacion formal dificulta la identificacion
de cuellos de botella y oportunidades de mejora en los flujos de trabajo. Este formato permitira
establecer un estandar para recopilar informacion clave sobre las actividades, tiempos y recursos
empleados, lo que ayudara a obtener una vision mas clara de los procesos actuales. Ademas,
sentara las bases para implementar mejoras sostenibles y eliminar actividades que no afaden

valor.

Iniciar un proyecto de levantamiento de procesos es esencial para optimizar las operaciones y
mejorar la competitividad de la empresa. Al analizar y documentar cada etapa de los procesos, se
podran identificar redundancias, asignar recursos de manera mas eficiente y establecer
indicadores de desempefio claros. Esto no solo facilitara la toma de decisiones informadas, sino
que también mejorara la comunicacién entre departamentos al contar con una referencia comun.
Con este enfoque, la empresa podra reducir costos, aumentar la productividad y garantizar un

mejor cumplimiento de sus objetivos operativos. El formato va a estar visible en el anexo 8.

6.1.4.10 MEJORAS NOTADAS CON LA MEJORA DEL PROCESO DEL ASISTENTE Y LA

APLICACION DE 5°S EN ESTANTE DE SID & ANN

De las propuestas que se pudieron implementar en la linea de produccion de SID & ANN fueron
la aplicacion de las 5's en el estante y arreglos en las funciones del asistente. Estas propuestas
influenciaron en mayor medida a los mddulos de cuellos y puiios y Delanteros debido a que en
los otros mddulos normalmente los operarios ya mantienen hilos en sus espacios de trabajo y no

se pierde mucho tiempo en la busqueda de estos hilos. El médulo de cuello y pufios envia sus
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partes directamente a ensamble 2 por lo que también se vio beneficiado la produccion del médulo

de ensamble 2 como se puede observar en la tabla 4.

Tabla 4: Comparacion del mes de noviembre y diciembre

Produccién Noviembre

Produccién Diciembre

Mejora con respecto a la meta

2500 semanales

Cuellos: 879 pzs/semana Cuellos: 1,077 pzs/semana 7.92%
Espalada: 1,434 pzs/semana Espalada: 1,440 pzs/semana | 0.24%
Mangas: 1,421 pzs/semana Mangas: 1,385 pzs/semana -1.44%
Delanteros: 1,369 pzs/semana | Delanteros: 1,537 pzs/semana | 6.72%

Puios: 1,024 pzs/semana Puios: 1,417 pzs/semana 15.72%
Ensamble 1: 1,376 Ensamble1: 1,357 pzs/semana | -0.76%
pzs/semana

Ensamble 2: 804 pzs/semana | Ensamble2: 1,306 pzs/semana | 20.08%

Fuente: Propia
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VII. CONCLUSIONES

7.1SUPERVISAR CONSTANTEMENTE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN Y COORDINAR

MOVIMIENTOS DE LA PLANTA.

La supervision constante en la linea de produccion de SID & ANN ha permitido identificar diversas
areas de oportunidad que impactan negativamente en la eficiencia y productividad. Entre los
problemas mas frecuentes destacan las deficiencias en el suministro de materiales, como telas
rasgadas, cortes tardios, y la falta de hilos y etiquetas, los cuales ocasionan retrasos y reprocesos.
Ademas, la inactividad de los operadores debido a distracciones o a la basqueda de materiales
fuera de su area asignada y la limitada presencia del asistente en la linea agravan los tiempos
muertos, afectando la capacidad real de produccién. Estas situaciones evidencian la necesidad de
un enfoque mas organizado y eficiente para evitar interrupciones y mejorar el rendimiento de los

maodulos.

7.2 ACTUALIZAR EL LAYOUT DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN MEDIANTE EL USO DE
AUTOCAD QUE FACILITE LA IDENTIFICACION DEL ORDEN DE LAS OPERACIONES Y

OPORTUNIDADES DE MEJORA DENTRO DE LAS PRIMERAS 5 SEMANAS.

La actualizacion del layout de la linea SID & ANN permitié identificar discrepancias entre el disefio
previo y la distribucion real, asegurando que el nuevo disefio representara con precision las
dimensiones y posiciones de los puestos de trabajo, maquinas y pasillos. Ademas, el uso de
colores en AutoCAD para diferenciar modulos mejor6 la visualizacion del flujo de trabajo,
facilitando la comprension. Al analizar la trazabilidad de las operaciones, se identificé el modulo
de cuellos y pufios como un area critica con flujos entrelazados que generan movimientos largos
y retrasos. La propuesta de mejoras se enfocé en reorganizar las operaciones de manera lineal,

reduciendo movimientos innecesarios, agilizando el flujo y minimizando atrasos en la produccion.
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7.3 TOMAR TIEMPOS DE LAS OPERACIONES DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN QuUE
FACILITE EL BALANCEO DE LA LINEA Y LA IDENTIFICACION DE LAS OPERACIONES QUE PRODUCEN

EL CUELLO DE BOTELLA EN LAS PRIMERAS 5 SEMANAS.

El analisis de tiempos y capacidad en la linea de produccién SID & ANN permitio identificar
ineficiencias que afectan el cumplimiento de la demanda diaria de 500 unidades. Se desarroll6 un
nuevo formato de estudio de capacidad mas realista que considera todas las actividades
realizadas por cada operario, lo que revel6 que varios procesos no alcanzan los tiempos ideales
debido a interrupciones como cambios frecuentes de hilo. Ademas, el calculo del Takt Time y el
balance de la linea mostraron la necesidad de personal adicional en ciertas actividades para cubrir
las metas de produccion. Estos hallazgos proporcionaron a la empresa herramientas mas precisas
para planificar recursos, mejorar la eficiencia y tomar decisiones fundamentadas en la realidad

operativa de la planta.

7.4DESARROLLAR AL MENOS 5 OPORTUNIDADES DE MEJORA QUE AYUDE A MEJORAR EL

RENDIMIENTO DE LA LINEA DE PRODUCCION SID & ANN EN LAS ULTIMAS 4 SEMANAS.

Las propuestas desarrolladas para mejorar el rendimiento de la linea de produccién SID & ANN,
basadas en observaciones directas y analisis de problemas criticos, se enfocan en optimizar el
flujo de trabajo mediante estrategias de bajo costo y facil implementacién, como el flujo continuo,
el uso de etiquetadoras textiles, el sistema Kanban y la metodologia 5S en areas clave. Estas
iniciativas no solo buscan reducir los tiempos de ciclo y las interrupciones, sino también mejorar
la calidad del producto y la satisfaccion del cliente. Aunque algunas soluciones no pudieron
ejecutarse de inmediato por limitaciones presupuestarias, su implementacién futura promete

generar un impacto significativo en la eficiencia operativa.
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VIIl. RECOMENDACIONES

8.1 SUPERVISAR CONSTANTEMENTE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN Y COORDINAR

MOVIMIENTOS DE LA PLANTA.

Para abordar los problemas identificados, se recomienda implementar un sistema de
abastecimiento proactivo y planificado, asegurando que los materiales estén disponibles en los
moddulos antes de que los operadores los requieran. Es fundamental establecer un control de
inventario mas riguroso para minimizar la falta de insumos, asignar tareas especificas al asistente
para que permanezca en la linea y responda de manera inmediata a las necesidades. Por ultimo,
la implementacion de indicadores clave de desempefio (KPIs) permitira medir y monitorear el

cumplimiento de metas, identificando areas de mejora continua en la linea de produccién.

8.2 ACTUALIZAR EL LAYOUT DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN MEDIANTE EL USO DE
AUTOCAD QUE FACILITE LA IDENTIFICACION DEL ORDEN DE LAS OPERACIONES Y

OPORTUNIDADES DE MEJORA DENTRO DE LAS PRIMERAS 5 SEMANAS.

Se recomienda en el area de cuello y pufios se separa como modulos distintos y que las
actividades se realicen por operadores distintos, ya que debido a las constantes interrupciones
por cambios de trabajo para los operarios que realizan actividades de cuellos y pufios a la vez se
suele retrasar la produccion. Separar las actividades va a ayudar a mejora el flujo de trabajo y
mantener los puestos de trabajo linealmente puede ayudar a que se pueda implementar de mejor

manera el One-Piece Flow.

8.3 TOMAR TIEMPOS DE LAS OPERACIONES DE LA LINEA DE PRODUCCION DE SID & ANN QuE
FACILITE EL BALANCEO DE LA LINEA Y LA IDENTIFICACION DE LAS OPERACIONES QUE PRODUCEN

EL CUELLO DE BOTELLA EN LAS PRIMERAS 5 SEMANAS.

Para poder obtener los tiempos reales de produccion se debe crear un formato de tiempos segun
el estilo y si la pieza es sélida, con rayas o a cuadros. Debido a lo cambiante que son las partes se
debe tener en cuenta que el tiempo va a variar segun esta clasificaciéon. También se recomienda

que el SAM se vuelva a desarrollar, esto debido a que es un tiempo que fue manipulado y que no
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representa el tiempo real de la operacion. Se debe realizar un estudio de movimientos por
operacion para estandarizar la manera de hacer las actividades y establecerlo como el nuevo SAM.
Después se debe capacitar a los operadores la manera correcta de trabajar para reducir tiempos

de produccion ya que los operarios trabajan a su manera.

8.4 DESARROLLAR AL MENOS 5 OPORTUNIDADES DE MEJORA QUE AYUDE A MEJORAR EL

RENDIMIENTO DE LA LiINEA DE PRODUCCION SID & ANN EN LAS ULTIMAS 4 SEMANAS.

Se recomienda a la empresa empezar a documentar todos los procesos, tanto administrativos
como el de los operadores de la planta. La empresa tiene varias deficiencias en todo el proceso
requerido para poder producir las prendas. Desde que se crea la programacion hasta que termina
de salir el cargamento. Los constantes problemas dentro de la planta y la falta de rapidez en los
procesos administrativos producen retrasos de hasta 4 a 5 semanas en la produccion, lo cual
produce el descontento de los clientes. Adicionalmente el area de ingenieria debe de trabajar
estrechamente con el area de calidad para solventar los constantes problemas de rechazos en la

linea de produccién de SID & ANN.
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ANEXOS

Propuesta de mejora: Cambio de produccion por lotes a produccién continua o con lotes
pequenos

Objetivo:

Mejorar el flujo de produccién al reducir o eliminar la dependencia de lotes grandes, permitiendo
una respuesta mas agil a las demandas del proceso y minimizando tiempos muertos y acumulacion
de inventarios intermedios.

Descripcion de la propuesta:
1. Reduccién del tamafio de los lotes:

o Dividir los lotes grandes en lotes mas pequefios que puedan avanzar rapidamente
entre etapas del proceso.

o Implementar entregas parciales de cortes para que las operaciones posteriores no
dependan de la finalizacion de un lote completo.

2. Produccion continua:

o Establecer un flujo continuo que permita que las piezas pasen de una operacion a
otra tan pronto como estén listas, eliminando esperas prolongadas.

o Reorganizar la distribucién del trabajo para priorizar la fluidez y evitar
acumulaciones.

3. Coordinacion entre areas:
o Sincronizar las operaciones de corte y ensamblaje para evitar cuellos de botella.

o Implementar sefiales visuales (kanban) o listas de prioridades para indicar el orden
de produccidn y las piezas necesarias.

4. Capacitacion del personal:

o Entrenar al equipo para adaptarse a los nuevos métodos de trabajo, asegurando
que entiendan la importancia de priorizar flujos pequefios y constantes.

Impacto esperado:

¢ Mayor velocidad de produccion: Reducir tiempos muertos asociados con la espera de
finalizacion de lotes grandes.

e Reducciéon de inventarios intermedios: Minimizar la acumulacién de materiales entre
etapas, optimizando el uso del espacio y los recursos.

o Mayor flexibilidad: Permitir ajustes rapidos en la produccién para adaptarse a cambios
en la demanda o prioridades del cliente.

Anexo 1: Propuesta de flujo continuo
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Propuesta de mejora: Implementacién de una etiquetadora textil para optimizar el flujo de
produccion

Objetivo:

Optimizar los procesos de produccion mediante la utilizacién de una etiquetadora textil,
permitiendo la identificacion y organizacion eficiente de cortes y piezas, para minimizar retrasos y
mejorar la calidad en el ensamblaje de prendas.

Descripcion de la propuesta:
1. Identificacion y etiquetado de cortes:

o Numeracion de piezas: Usar la etiquetadora para asignar nimeros a cada parte
cortada, asegurando que las piezas correspondientes de un mismo producto
puedan casarse correctamente, especialmente en telas con cuadros o rayas.

o Trazabilidad de lotes: Facilitar el seguimiento de los lotes mediante un sistema
Unico de etiquetado que identifique cada corte.

2. Reduccién de tiempos de espera:

o Evitar atrasos: Al etiquetar inmediatamente las piezas al momento del corte, se
elimina la necesidad de esperar a que termine un lote completo para continuar
con las operaciones.

o Flujo continuo: Permitir que las partes etiquetadas sean distribuidas y
ensambladas tan pronto como estén disponibles, reduciendo los cuellos de
botella.

3. Mejora en el ensamblaje:

o Casado de telas con rayas o cuadros: Facilitar el emparejamiento de piezas al
asegurar que las partes correspondientes estén claramente identificadas mediante
el sistema de etiquetas.

o Evitar errores: Reducir la probabilidad de ensamblar piezas incorrectas o perder
elementos de un mismo lote.

Impacto esperado:

e Reduccidn de errores: Mejorar la precision en el ensamblaje, especialmente con telas
dificiles de manejar.

e Mayor productividad: Disminuir tiempos muertos en la produccién y acelerar la transicion
entre operaciones.

e Mejora en la calidad del producto: Garantizar que las piezas correctas se ensamblen juntas,
evitando defectos visuales en prendas con patrones complejos.

Anexo 2: Propuesta de etiquetadora textil
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Propuesta de Mejora: Uso de Kanban para Optimizar el Area de Costura

Objetivo:

Implementar un sistema Kanban de ayudas visuales en el area de costura para evitar que los
operadores interrumpan sus labores al buscar hilo, repuestos u otras herramientas, mejorando la
eficiencia y continuidad del flujo de trabajo.

Descripcion de la propuesta:

1. Ayudas visuales para la reposicién de hilo:

@)

Colocar tarjetas Kanban en las estaciones de costura indicando el nivel minimo de
hilo disponible.

Disefar sefales visuales, como etiquetas de colores, que los operadores puedan
usar para solicitar hilo adicional cuando estén cerca del limite establecido.

Asegurar que el personal encargado de la reposicion entregue el hilo de forma
inmediata al recibir la sefial Kanban.

2. Organizacion de repuestos y herramientas:

o

Implementar tableros visuales cerca de las estaciones de costura con los repuestos
mas utilizados (e.g., agujas, lubricantes, bobinas).

Identificar cada espacio con etiquetas o cddigos de colores para facilitar la
ubicacién de los materiales sin perder tiempo.

Integrar un sistema de reposicién que permita reemplazar los repuestos faltantes
antes de que se agoten.

3. Mantenimiento preventivo y gestion de maquinas:

o

Incluir tarjetas Kanban en cada mdquina para identificar necesidades de
mantenimiento o problemas técnicos.

Las tarjetas pueden colocarse en una bandeja o tablero al lado de las maquinas
para que el equipo de soporte técnico pueda intervenir sin demoras.

Disefiar un sistema de escalamiento rapido para que los operadores reporten
averias sin detener su trabajo.

Impacto esperado:

e Reduccion de tiempos muertos: Los operadores no tendran que dejar sus estaciones
para buscar materiales o herramientas.

e Continuidad operativa: El flujo de trabajo serd mas agil al asegurar la disponibilidad de
recursos en el momento preciso.

e Aumento de la productividad: Se elimina el tiempo perdido en busquedas innecesarias
y se optimiza el enfoque de los operadores en sus tareas principales.
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Anexo 3: Propuesta Kanban
Propuesta de mejora: Implementacidon de 5S en el area de corte

Objetivo:

Optimizar la organizacién y el acceso a materiales en el drea de corte mediante la implementacién
de la metodologia 5S, reduciendo significativamente los tiempos de busqueda de telas para
reposicidn y mejorando la eficiencia operativa.

Uso de este puesto: Area de Corte y Asistente para reposiciones de tela por reprocesos en “Area
de Partes”.

Descripcidn de la propuesta:
1. Clasificacion (Seiri):

o Separar las telas segun su tipo (rayadas, sélidas, cuadros) y cliente (Eje: Hugo Boss,
Kyur, Sid & Ann, Pendleton, TBI, MTM ).

o Eliminar telas o materiales obsoletos o en desuso que dificulten el acceso a las
telas relevantes.

2. Orden (Seiton):

o Designar espacios especificos y etiquetados dentro del drea de almacenamiento
para cada categoria.

o Organizar las telas de forma que las mds utilizadas estén facilmente accesibles.
3. Limpieza (Seiso):

o Mantener un espacio limpio y libre de obstrucciones para facilitar la manipulacion
de telas.

o Inspeccionar y limpiar las dreas de almacenamiento regularmente para evitar
acumulacién de suciedad o deterioro de materiales.

4. Estandarizacion (Seiketsu):

o Crear normas visuales y procedimientos claros para el almacenamiento y
recuperacion de telas.

o Utilizar etiquetas o cédigos de colores para diferenciar categorias de telas.
5. Disciplina (Shitsuke):

o Capacitar al personal en la metodologia 5S para garantizar su adopcion y
mantenimiento a largo plazo (Area de Corte ya estd capacitado en 5s.

o Monitorear regularmente el cumplimiento de los estdndares establecidos (crear
recorrido de inspeccion de zona).
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1. Disefio de Horario para inspeccion para el supervisor se drea de corte
Horario sugerido:
1. Inicio de la jornada (7:30 AM - 8:00 AM):

o Verificar que las estaciones de trabajo estén organizadas y limpias antes de
comenzar las operaciones.

o Confirmar que los materiales necesarios estén en su lugar correspondiente.

o Evaluar el estado de las herramientas y equipos segun los estandares
establecidos.

2. Media mafiana (10:00 AM - 10:30 AM):

o Revisar que el flujo de materiales sea constante y no haya acumulaciones o
desorden en las areas de corte.

o Supervisar que las practicas de limpieza y orden se estén llevando a cabo
correctamente durante las actividades.

3. Final de la jornada (4:30 PM - 5:00 PM):

o Realizar un recorrido final para asegurarse de que las dreas queden listas para el
siguiente turno o dia laboral.

o ldentificar puntos de mejora o elementos que requieran atencién especifica
antes del cierre de la jornada.

Herramientas de apoyo:

e Lista de verificacion (checklist) para cada recorrido, con items especificos alineados a las
5S.

e Tablero visual para registrar el cumplimiento y las acciones correctivas tomadas.

e Reporte diario de observaciones y hallazgos, con énfasis en oportunidades de mejora.

Impacto esperado:
e Reduccion de tiempos: Minimizar el tiempo necesario para encontrar telas de reposicion,

e Mayor eficiencia: Evitar interrupciones en la produccién causadas por busquedas
prolongadas.

¢ Mejora en el flujo de trabajo: Garantizar un acceso mas agil a los materiales necesarios,
favoreciendo un flujo continuo en la linea de produccidn.
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e Ambiente ordenado: Crear un entorno mas limpio y organizado que promueva la
productividad y reduzca el estrés operativo.

Requisitos para la implementacién:
e Espacios definidos y ajustados para almacenar las categorias de telas.
e Materiales para sefializacion y etiquetado.
e Capacitacion basica del personal sobre la metodologia 5S.

e Asignacidn de responsables para monitorear el cumplimiento y realizar ajustes segun sea
necesario.

Lista de verificacion
Lista de Verificacién para el Monitoreo de las 55 en el Area de Corte

Fecha:
Hora del recorrido:
Supervisor:

1. Clasificar (Seiri)
e Los materiales innecesarios han sido eliminados del drea de trabajo.

e Los elementos fuera de uso estan debidamente almacenados en sus ubicaciones
designadas.

2. Ordenar (Seiton)
e Los materiales estan correctamente etiquetados y ubicados en el area correspondiente.
e Las estaciones de trabajo estan libres de acumulacion de objetos.
3. Limpiar (Seiso)
e Las superficies de trabajo estan limpias y libres de polvo o residuos.
¢ No hay desperdicios en el suelo ni en las inmediaciones de las maquinas.
e Las maquinas y herramientas estan en buen estado de limpieza.
4. Estandarizar (Seiketsu)
e Las seiiales visuales (etiquetas, tableros, lineas de marcacion) estan claras y visibles.

e Los procedimientos establecidos para el orden y limpieza se estan siguiendo.
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e Lasreglas para mantener el orden son conocidas por los operadores.
5. Disciplina (Shitsuke)
e Los operadores estan cumpliendo con las normas establecidas.
e Las areas revisadas previamente se mantienen conforme a los estandares.

e Se han identificado y abordado desviaciones del proceso.

Observaciones:

Anexo 4: Propuesta de 5’s en drea de corte
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Propuesta de mejora: Organizacion anticipada y gestion eficiente de materiales

para el rol de asistente en una fabrica de ropa

Objetivo:

Optimizar el tiempo y los recursos del asistente mediante una mejor planificacion y

organizacion de etiquetas, hilos y telas, con base en la programacion de produccion. Esto

permitird reducir los tiempos de busqueda y mejorar la fluidez en las operaciones de las

lineas de produccion.

Descripcidon de la propuesta:

1. Organizacion anticipada de materiales:

o

Etiquetas, hilos y telas: Preparar con anticipacion los materiales
necesarios para los reemplazos y la programacion de produccion.

Clasificacion eficiente: Implementar un sistema de clasificacion para
identificar rapidamente las telas, etiquetas e hilos requeridos para cada
orden de trabajo. Esto permitird realizar pedidos con suficiente anticipacién
y evitar retrasos por falta de insumos.

2. Ahorro de tiempo clave:

Busqueda de etiquetas: Reducir el tiempo invertido al contar con las
etiquetas organizadas y listas antes del inicio de la produccidn.

Busqueda de hilos: Tener los hilos necesarios clasificados y accesibles
para cada orden.

Busqueda de telas: Disponer de un sistema claro para ubicar
rdpidamente las telas requeridas.

Recorridos a bodega: Minimizar la cantidad de viajes necesarios
mediante una planificacién previa.

3. Recorridos constantes entre lineas:

o

El asistente debe realizar recorridos regulares por las lineas de produccién
para identificar necesidades emergentes de materiales, especialmente de
hilos, debido a la variabilidad en la demanda durante las MTM (muestras de
tiempo medido).

Para este propdsito, el asistente debe contar con un carrito o una bolsa que
le permita transportar los hilos de manera eficiente.
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1. Gestion de hilos:

o Preproduccidony producciones: Al momento de preparar las érdenes,
identificar con anticipacion qué hilos seran necesarios.

o Ildentificacion de faltantes: Realizar un registro detallado de los hilos
disponibles y faltantes, y mantener esta informacion actualizada para evitar
interrupciones.

o Responsable de lanzamientos: La persona encargada de lanzar las
producciones debe proporcionar al asistente una lista clara de los hilos
disponibles y los requeridos.

Impacto esperado:
e Reduccion significativa en el tiempo destinado a buscar materiales.
e Mejora en la coordinacién y abastecimiento de materiales criticos.
e Disminucién de retrasos en las lineas de produccion causados por falta de insumos.
¢ Incremento en la productividad del asistente y mejor soporte a las operaciones.
Requisitos para la implementacion:

e Acceso a la programacién de produccién para planificar las necesidades de
materiales.

o Sistemas de registro y clasificacién eficientes para hilos, telas y etiquetas.

Anexo 5: Propuesta de mejor 5°s estante de SID & ANN
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1. Trasladar las partes de tela a cada modulo del area de partes. (Asistente)

Se acerca al drea de corte para recibir los cortes y entrega en cada mddulo del area de partes los
cortes.

Se acerca al final de la linea de cada mddulo y recoge las partes terminadas de cada mdédulo y las
coloca en la mesa de trabajo del asistente. Arma los bulos clasificandolos por la talla y numero de
corte y los entrega a los mddulos de ensamble 1y 2. (Fin del proceso)

Nota: los mddulos de la entrega desde area de corte a area de partes de son cuellos y pufios,
mangas, frentes y espaldas.

2. Recibir Solicitud de reemplazos, traer hilos, etiquetas y botones. (Asistente)

Recibe pedido de reemplazos, hilos, etiquetas y botones de WhatsApp o hablado de manera
presencial por parte del supervisor de planta se SID & ANN, Instructora jefa(gloria) y supervisor
general.

¢Tipo de solicitud?
Reemplazos: se traslada al area de corte. (ir al paso 3)
Etiquetas: se dirige al escritorio. (ir al paso 6)
Botones e hilos: se dirige a bodega. (ir al paso 7)

3. Conseguir reemplazos. (Asistente)

Se traslada al drea de corte en busca de tela para reemplazar. Se acerca al area designada para
poner las telas sobrantes y revisa si existe una tela igual al necesario para reemplazo. Una vez se
encuentra la tela se revisa la tonalidad de la tela para saber si se puede usar como reemplazo o no.

éEncuentra la tela?
Si: se traslada al area de plotter. (paso 3)
No: Busaca una requisicion para poder sacar la tela del almacén (Fin del proceso).
4. Pedir el marcador en plotter y hacer reemplazo y fusionado. (Asistente)

Se traslada a plotter para sacar un marcador de la pieza a reemplazar. En el drea da informacidn de
estilo de la prenda y talla al encargado de plotter para sacar un marcador de la parte a reemplazar.

éel reemplazo es de cuello?

Si: Se dirige al area de corte y busca los rollos de entretela y corta lo necesario para los reemplazos.
Se ubica en una mesa de corte con el marcador, entretela y la tela para sacar los reemplazos.
(paso 4)
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No: se dirige al drea de corte y se ubica en una mesa de corte con la tela y el marcador para sacar
los reemplazos. (paso 4)

1. Pedirfusionado y Entregar reemplazo. (asistente)

De ser necesario se dirige al area de fusionado y solicita la fusidn de los reemplazos. Una vez se
hace el fusionado se dirige al area de partes y entrega el reemplazo. (Fin del proceso)

2. Buscar etiquetas. (Asistente)

Se dirige al escritorio en donde se encuentran las etiquetas y busca las etiquetas identificandolas
con el estilo.

éestan las etiquetas necesarias?
No: consigue una requisicion para poder pedirlas al almacén. (fin del proceso)
Si: entrega las etiquetas al drea de partes (fin del proceso)
3. Buscar botones e hilo. (ayudante)
Pide una requisicion y se dirige al almacén para recoger el hilo o botones. (Fin del proceso)

Nota: En sado caso de que el hilo se encuentre en el estante, el asistente suele ir a buscar los hilos
en ese punto. El tiempo de bisqueda suele estar entre los 6 a 8 min de busqueda y las busquedas
suelen ser superficiales por lo tanto aun que si existan ejemplares de hilo se suele ir a buscar a
bodega.

Anexo 6: Proceso del Asistente

Registroy Seguimiento de Tareas

Fecha:

Hora de solicitud Solicitante Descripcién Hora de entrega Firma Comentario

Anexo 7: Formato de registro de cumplimiento de peticiones
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Mambre del Procago: Facha: Whargida:

Ares de La ErTipias: Analista de procesno:

Objetiva del proceso

« Explicacian breve dea la finalidad o el resultado esparado del proce o,
Alcamnce

« Definicidn clara de los limites del proceso, es decir, donde inicia y termina.
Entradas

¢ [Recusos necasanos para iniciar el proceso (materiales, inlarmacion,
INELIATS, e ).

« ldentificacion de provesdones (inlarmos o saermos).
Salidas
« Resullados esperados del proceso |produclos, servicios, datos, ale).
« Destinatarios o clientes del proceso.
Flujograma
« Representacion grafica de las sctividades del proceso mediante un diagrama
de flujo.

Descripcion de actividades
« Detalle paso a paso de cada actividad del procesa.

« Responsablas: Personals) o depanaments|s) encargadois) de ajecular La
actividad.

« [ Hemamientas: Dacurmentos, aguipos o sollware usados.

« Tiempo estimado: Duracidn prormedio de cada actividad.

Indicadores de desampeifio

«  [Métricas para evaluar 1& efectividad y eficigncia dal proceso. Ejermplo: Tasa de
curmplimiento, tiermpes de ciclo, nival de calidad.

Requisitos
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o Mormativas, estdnd ares o politicas intermasfedernas relacionadas

Anenos

« Documentos de apayo [lormatos, guias, listas de verilicacion).

Anexo 8: Formato para documentar procesos
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