MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO

Disefio e implementacion de un plan de mejoramiento en el sistema productivo de la

empresa Olimpicas Sport

Yeison Andres Ospitia Villamizar

Cod: 2113613

Trabajo de grado para optar por el titulo de

Ingeniero industrial

Director
William Eduardo Vargas Ruiz

Magister en Direccion de Operaciones y Calidad

Universidad Industrial de Santander
Facultad de Ingenierias Fisico Mecanicas
Escuela de Estudios Industriales y Empresariales
Bucaramanga

2018



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 4

Dedicatoria

Este logro esta dedicado principalmente a mi madre, Maria Villamizar, que siempre
estuvo ahi para mi, dandome apoyo y brindandome toda la ayuda posible, sin ella esto

no seria posible.

A mi hermano, Angel Escalante, el cual me impulsa a ser mejor cada dia para poder

darle un ejemplo a seguir.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 5

Agradecimientos

A toda mi familia, quien siempre ha confiado en mi y me ha brindado su ayuda en

momentos cruciales.

A Michelle Sevillano, por su ayuda, paciencia, apoyo y por siempre impulsarme a

superarme cada dia.

A mis amigos, que siempre confiaron en mi y me apoyaron en las decisiones que

tomaba.

A la empresa Olimpicas Sport Ltda por darme la oportunidad de realizar mi proyecto de

grado en tan prestigiosa empresa.

A mi director, William Eduardo Vargas Ruiz, por guiarme durante la realizacion de este

proyecto de grado.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 6

Tabla de contenido

INEOAUCCION. ...t e e e et 17
Cumplimiento de ODJELIVOS. .. ...t 18
1 Generalidades del PrOYECIO ........uciiiieiie st enre e 19
IO I (0 (o0 I 0T ()Y =Tod (o USSR 19
1.2 1dentificacion de 12 @MPrESA. ........cviiieie e nre e 19
1.2.1 RESEAA HISTOMICA. ..vvevveiiiieiiiciisiee ettt na ettt nreeneas 19
12,2 IMHISTON. ottt ettt e s e st et e et et et e st e e beeReena e s e e st e nteneentennenrenneeres 20
LN TV 1] T o PSSRSO 20
LA B o] [ o We (e oF: 1o - o OSSPSR 20
1.2.5 IMAPA T8 PIrOCESOS. ...ttt ettt sttt sttt e et bbbt b e bt bt e et e b e b e b e st e bt b e eneas 20
1.2.6 LOCAIIZACION. ...ttt st a et eteseesaenteaneeneeneas 21
1.2.7 POrtafolio 0 PrOUUCTOS. .......viiirieiieieiesie ettt bt sreeneas 21
JO AV To T4 = U - TSP TORTRTRPR 21
1.2.9 INFrABSIIUCTUIA. ...ttt bttt b ettt b e sbe et nne et 24
1.2.10 PrinCipales CHIENTES.  .....oiiiiiieieee e et eneas 24
1.3 Planteamiento del ProbIEma..........cooiiiiii 26
1.2 ODJBEIVOS ...ttt bbbt b bbbttt bbbt be e 27
1.4.1 ODJELIVO GENETAL ... .ottt eneas 27
1.4.2 ObjJetiVOS ESPECTTICOS: . .o.viiiiiiiiiie ettt 27
SR\ 1= (T (o] (oo I PSPPSRSO 27
2 MrCO 0€ FEFRIBINCIAS ... eeuieuieieie ettt ettt et sbestesbesnenneas 29
2.1 MarCO € aNtECEUBNTES ......ccveiveiteiteeieetietiete ettt sttt sttt et e e ne e e e sbesbesbesreeneeneas 29
P\ - (oo N (=Yool TSRS 30
2.2.1 MejOramientO 08 PrOCESOS. .....ccuuruerueereeeetetesteste st ste et e ettt sbe bt e et et et et nbesbesbenneas 30
2.2.2 DIiagrama 08 PABIO........oiuiiiiiiiiiiiiieiieieie ettt bbbt bbbt 31
2.2.3 Diagrama de flujo del PrOCESO. ......cceiiiiiiieieie e 32
N AN -1 3 TSRS 33
2.2.5 ANALISIS A UESPIITAITO. ..o.veeiiiiiiciicee et eneas 36

2.2.6 EStUAIO 08 TIBIMPOS. ... .ottt bbb bbb b e b nnas 38



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 7

2.2.7 DiStribDUCION A& PIANTAL ...t 39
2.2.8 INAIiCAdOreS de gESHION. ...viiviiiiiiiieieieie ettt sresreeneeneas 41
3 DiagnOStiCO 0 18 BIMPIESA .....c.ccuiiiieieiierieee ettt et sae e 42
3.1 Metodologia del diagNOSHICO. .......eeuiiierieeieiee ettt e e nas 42
3.1.1 ParticipaCion €N 18S VENTAS. ........ccceuiiirieiieii sttt 43
3.2 Descripcion del proceso ProdUCTIVO.........ccveiieiieieiiese et ae e e 44
3.2.1 Camisas, CamiSetas Y POIOS.......cccciiiiiiiiii e 45
3.2.2 PANTAIONES. ...ttt n et b et nreente et e nne b 48
3.2.3 Flujo de 1as 0peraciones PrOUUCTIVAS. ..........cceiirerieieieienie sttt 48
3.2.4 Distancia recorrida en el 4rea prodUuCTIVA. ............cooeririniiiese e 49
3.3 Diagnostico iNtern0 de 12 EMPIESA. .....ccueviirierieerierieie st 51
3.3.1 Diagnostico del sistema prodUCTIVO. ........cciiiiiiiiieieie e 51
3.3.2 ANALISIS DS, ..ttt et bbbt bbb neene e 54
3.3.3 ANALISIS dE deSPITAITOS. ..viiiiiiieiieieiee et be e 57
3.3.4 Diagnostico de gestion y compra de iNSUMOS. ......ccveieierienienienesieseseseseeseesee e e e ssesnens 63
3.3.5 EStUAIO 0 LIBMPOS. ...ttt bbbttt b bbb 65
3.3.6 ANALISIS de CAPACIAAG. .....cviuieiiieeieieiee et 68
3.3.7 Control y programacion de 12 produCCion. ...........cccoceeieieirenencese e 70
4 Formulacion e implementacion de propuestas de MEJOra.........ccoueeveeeerenieesieniereseseseeeseeas 71
I S (U o [T o [ TN (1=T ] o Lo OSSPSR 71
4.1.1 ProblematiCa @ @lENUET . ......cviieiii ettt e ens 71
O N @ o =] 1Yo RSSO PR TP 72
4.1.3 DesCripCion de 12 PrOPUESTA.. ......ccviiieiieieieie et 72
4.1.4 Plan de implementaCion. ..........c.coiiiiiieieieie et 72
4.1.5 RECUISOS FEOUETTUDS. ..evveueeutetete ittt sttt b bbbttt n et bbb 73
4.1.6 Implementacion de la propuesta de MEJOTa. .........cccererirerieiririeeee e 73
4.1.7 Andlisis y resultados de la implementacion del estudio de tiempos. .........cccevvvvevveriennenne. 75
4.2 Programacion de 12 PrOQUCCION ..........coiiiiiiiieieieieie e 75
4.2.1 Problematica que pretende atender. .........cooereiiieiiiieieee s 75
T © ] o] 111 Yo T TSR 75
4.2.3 DesCripCion de 12 PrOPUESTA. .......ccvvireiiierieieieie ettt sre e ans 75

4.2.4 Plan de implementaCion ...........cccoiiiiiieieieese et 76



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 8

4.2.5 RECUISOS FBOUETTUDS. . .vveueeatetete ettt ettt bbbttt nb bbb anes 76
4.2.6 Implementacion de la propuesta de MEJOra.. ........cccererirerieinirieeee e 77
4.2.77 BENETICIOS @ICANZAUODS. . .. .ecvveiieeieeiie ettt sreeteanee e 81
4.3 Actualizacion del sistema E.R.P FaCOrY ........ccccviiiiieiiee e 82
4.3.1 ProblematiCa @ @lBNUBT. .......oooiiiiiiiieiee e et 82
4,3,2 ODJELIVO. ...ttt bbbttt bbb reenes 82
4.3.3 DesSCripCion de 18 PrOPUESTA. .......eiviiiiiieiieieie et 83
4.3.4 Plan de implementaCion. ..ottt 83
4.3.5 RECUISOS FEOUETTUDS. . euveeieentetete etttk b bbbt b e bbb 83
4.3.6 Implementacion de la propuesta de MEJOra. .......cccvvviieeierierieieie st 84
4.3.7 Andlisis y resultados de la actualizacion del sistema E.R.P Factory. ........cccccoecviinvinnnns 86
i 133 0) (500 1o 11 Lo 10 4 B T SRR 87
4.4.1 ProblematiCas @ lENAET. .......ccoiiiiiiiieieiee bbb 87
N @ o =1 1Yo RSO SSPP PR 88
4.4.3 DesCripCion de 12 PrOPUESTA. .......ocviiiiiieieieieie bbb 88
4.4.4 Plan de implementaCion...........ccocooiiiiriieesereesie ettt sre e 90
4.4.5 RECUISOS FEOUETTUDS. ..ttt sttt ettt e bbbttt n bbbt 91
4.4.6 Implementacion de la propuesta de MEJOTA. .........cccererirerieiiireeeee e 91
4.4.7 Anélisis y resultados de la implementacion de 1as 57S......coccveiiiiiiiiiiiiie i 95
o B T= o1 - (0SSP 97
4.5.1 ProblematiCa @ @lBNUET. ......cve ettt e 97
4.5.2 ODJELIVO. ..ottt ettt bbbt r ettt et renreenes 97
4.5.3 DesCripCion de 12 PrOPUESTA. .......eiviiierierieierieie ettt 98
4.5.4 Plan de implementaCion. ..........c.coiiiiiieiiieieie et 98
4.5.5 RECUISOS FEQUETTUODS. . ...eeueieieeiieesieeiesieesieesie st e e esee st e steesee s e steeneesseesseeseeeseesseeneeaneesreenseaneens 99
4.5.6 Implementacion de la propuesta de MEJOra. ........ccvcveeeieriereiese e 99
4.5.7 Andlisis y resultados de la implementacion de la reduccion de despilfarros..................... 102
4.6 INAICAAOES A GESTION. ...ttt bbb bbb ene s 104
4.6.1 ProblematiCa @ @lENUET. ......cc.oiviiiiieieieiee ettt ereas 104
O N @ o] 111 1Yo TSP PRSI 104
4.6.3 DesCripCion de 12 PrOPUESTA. .....oc.viieieieieiesie et nne s 104

4.6.4 Plan de implementaCion. ..........cccoiiiiiiieieieie st 107



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 9

4.6.5 RECUISOS FEAUEITAODS. . . .ecueiiieieeiiesieeite et ettt ettt te e sbeestesseesbeebeeneesbeenaesneesreennens 107
4.6.6 Implementacion de la propuesta de MEJOra. .......ccccvcveieeieriereiere e 108
4.6.7 Analisis y resultados de la implementacion de indicadores de gestion. ...........ccccceveenenes 113
4.7 Distribucion de 1a Planta.........cceciiiieiiie e 120
4,7.1 ProblematiCa @ @lBNUET .. ......c.oiui it 120
B © ] o] T Y/ o TSRS PRRRSSRSN 120
4.7.3 DesCripCion de 12 PrOPUESTA.. ......ocviiiiieieieie sttt 120
4.7.4 Plan de implementaCion. ..........cccoiiviiiiieieieie et nreenes 120
4.7.5 RECUISOS FEAUETTAODS. . . .eveiieeieeiiesiieie et stee ettt sttt seesbe e te s e sbeebesseesbeentesreesneennens 121
4.7.6 Implementacion de la propuesta de MEJOra. ........cccviveeeierieiereri e 121
4.7.7 Analisis y resultados de la implementacion de la propuesta de mejora..........ccccccveveenene 127
5 CONCIUSIONES ...ttt ettt bbbt et b e bbbt b e e e st e b et et e nbesbenne e 129
6 RECOMENUACIONES ......eviiiieiieie ittt ettt bbb bbb s e st et stesbenbenbeene e 131

Referencias DiDIOGrAfICaS. .......ccccoviiiiii e 132



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 10

Lista de figuras

Figura 1. Mapa de procesos empresa Olimpicas SPort Ltda. .........ccoceeeirereinieneneiencseseeeens 20
Figura 2. Ubicacion empresa Olimpicas Sport Ltda. (Fuente: Google Maps).........cccveveeveiieenns 21
Figura 3. Plano de la empresa Olimpicas SPort LIda..........ccceevveieiieeieeieiiere e 24
Figura 4. Simbolos basicos operacion y de INSPECCION...........cuveririrerrieseieeee s 32
Figura 5. SImbolos COMPIEMENLAriOS. .........ccoiiiiiiiiii e 33
Figura 6. Grafica de PAret0. ........ccviieiieii sttt sne e 44
Figura 7. Diagrama de proceso productivo — Linea de camisas, camisetas y polos. .................... 45
Figura 8. Area de disefio de la empresa Olimpicas SPort Ltda. ...........cccceveeveceereireeereceeseeeenenen, 45
Figura 9. Area de corte de la empresa Olimpicas SPort Ltda. .........cc.coceveueveereceeveeeeeseeeeseeeenenen, 46
Figura 10. Area de corte de la empresa Olimpicas SPort Ltda. ............cceveereeverreeieeseeeeeeeens 46
Figura 11. Area de bordados de la empresa Olimpicas SPort Ltda. ............cccoevervreeereeseeeennnns 46
Figura 12. Area de estampado de la empresa Olimpicas Sport Ltda. ............cocccevvreereeseeeennnn. 47
Figura 13. Area de terminado de la empresa Olimpicas Sport Ltda. ............cc.ccevevreeerecvereereennen. 47
Figura 14. Diagrama de procesos productivo — Linea pantalones...........ccccocevevrereiencieieeneene 48
Figura 15. Nivel de cumplimiento — 57S c..ooiiiiiiiic et 55
Figura 16. Nivel de deSpilfarro ..........covoiiiiiieciece et 58
Figura 17. Tiempos de fabricacion con sus respectivos suplementos ...........ccccvveveinereiienneene 74
Figura 18. Hoja 1 macro para programar a producCion. ............cccoerereeneiensieneseeee e 78
Figura 19. Hoja 2- macro para programar [a producCion............cccccceeveeiieieeseese e 78
Figura 20. Hoja 3 0 Hoja 4- macro para programar la producCion. ..........c.ccccceeveiveeieeriesieseennns 79
Figura 21. Hoja 5 - macro para programar 1a producCion.............cccoceeereienniineseeee e 80
Figura 22. Hoja 7- macro para programar la produCCioN............cccceerereereneneeiese e 81
Figura 23. Ficha técnica- cONSUMO € INSUMOS. ......ccvveivieeieiieeieeie et e sre e ste e e et sae e 85
Figura 24. Ficha técnica - Combinacion de INSUMOS. .........ccceeiieieiieie e 85
Figura 25. Antes Y deSPUES MESA & COME. .....c.eeiiieieiiiiiti it 91
Figura 26. Antes y deSpUués MOIdES BN COME. .....c.oiviiiiiiiiieee e 92
Figura 27.Antes y después Moldes de serigrafia de estampados y cuellos. ............ccccoeeveinennens 92
Figura 28.Antes y después pinturas de estampado y Cuellos. ..o 93
Figura 29. Antes y después etiquetado de orlones estampado y cuellos. ..........cccooeveriiiicninnnnne. 93

Figura 30

. Antes y después mesa de trabajo estampado y cuellos...........ccocvvviiiiiniieniiine, 93


file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378512
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378513
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378514
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378515
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378516
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378518
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378519
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378520
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378521
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378522
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378524
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378525
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378526
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378527
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378528
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378529
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378530
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378531
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378532
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378533
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378534
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378535
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378536
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378537
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378538
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378539
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378540
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378541

MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 11

Figura 31. Antes y después tallas de ensamble. ...........cccoooeiieiiiie i 94
Figura 32.Antes y después etiquetado de bodega de telas. ..........ccccoeevveveiieiieci e 94
Figura 33.0rden de aseo en [Ugares COMUNES. .........coiiiririiiieieieni ettt 95
Figura 34. Antes y deSPUES DOGBGA 3.......c.eiuiiiriiiiiieieic st 95
Figura 35. Antes y después - Nivel de cumplimiento 5'S........cccevviiiiiieii e 97
Figura 36.Cuellos y pufios organizados Y etiqUuetados. .......c..cccvevverieiieneeie e 100
Figura 37. Antes y después de objetos peligrosos en estampado y cuello. ..o 101
Figura 38. Sefializaciones en areas de 1a eMPresSa. ... 102
Figura 39. Antes y después - Despilfarros. ........c.ccvevviieiiciiic e 103
Figura 40.Hoja 1 - Macro de auditoria 5'S. .......ccuciveiiiieiieie e 109
Figura 41. Hoja 2. Macro de auditoria 5'S.......ccueiueiuiiiirinisicieee e 109
Figura 42.Hoja 1-Macro auditoria de despilfarros. ...........coceeeiineniiiiineeee s 110
Figura 43. Hoja2 - Macro auditoria de despilfarros............cccooevveiiieiecie e, 110
Figura 44. Hoja 1-Macro de indicadores de defectos y devoluciones. ..........c.ccceeeveeieciiesnenee. 111
Figura 45. Hoja 2 y 3 - Macro de indicadores de defectos y devoluciones. ...........ccccocevervnnenne. 112
Figura 46. Hoja 4-Macro de indicadores de defectos y devoluCIONes. ...........cccoveverciencrcninnne. 112
Figura 47. Hoja 5-Macro de indicadores de defectos y devoluciones. ...........ccccoccveveveciiesnenne. 113
Figura 48. Resultados indicador 1-Implementacion 5'S...........ccccoveviiieiieie s 114
Figura 49. Resultados indicador 2-Despilfarros. ... 114
Figura 50. Resultados indicador 3- indice de deVOIUCIONES. ...........cceveevveeveereeeeee s 115
Figura 51. Resultados Indicador 4- Pedid0s CON atraso. ..........ccccovevveeieieeriesiese e sre e 116
Figura 52. Resultados indicador 5-Porcentaje de defectusoss. .........ccvvevveveieeiveie s 117
Figura 53. Resultados indicador 6- TiP0 08 EITON. ........cccuierieieieriere s 118
Figura 54. Resultados indicador 7-Errores por dependencias. ...........ccoeverereeeerenesesieseseenns 119
Figura 55. Resultados combinacion de indiCadores...........ccccveveiieiiiieie e 119
Figura 56 Tabla relacional de actividades. ...........ccceiiiiiiiiie i 122
Figura 57. Diagrama relacional de actividades. ............ccooviiiiiiiiiieicsee s 123

Figura 58. Diagrama relacional de espacios con indicacion del area requerida por actividad. .. 123

Figura 59 . Porpuesta de distribucion de planta............ccccveiieiiieiiiiiic e 125


file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378542
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378543
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378544
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378545
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378547
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378548
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378549
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378550
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378551
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378553
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378554
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378555
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378556
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378557
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378558
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378559
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378560
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378561
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378562
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378563
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378564
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378565
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378566
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378567
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378568
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378569
file:///D:/DOCUMENTOS/Escritorio/Olimpicas/Documento%20final/PROYECTO%20DE%20GRADO%20LIBRO%20APA.docx%23_Toc514378570

MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 12

Lista de tablas
Tabla 1. Generalidades de 18 BMPIESA. ........cuiiiiiiiieieier s 19
Tabla 2. Maquinaria de Olimpicas SPOrt Ltda. .........cccccevveeiieiiiieiieie e 22
Tabla 3. GUIA PAra UESPEJAT. ..ecveiieeireeieiie it ete st et et e et e s re e e reesteebesneesreeneanee e 34
Tabla 4. Productos con mayor PartiCIPACION. ..........ccuciiereiriie e 43
Tabla 5. Distancia recorrida- Linea de pantalones............cooeiiereiiiiiisenenee e 49
Tabla 6. Distancia recorrida - Linea de camisas Yy CAmiSetas .........ccccveververieseeseesesieseesieeneenns 50
Tabla 7. Distancia recorrida - Linea de POl0S.........cccveieiieiieie e 50
Tabla 8. Nivel de implementacion sistema E.R.P FaCtOry. .........ccccooviiniiinniiieneecse e 52
Tabla 9.DiStanCia @NOITAUA ........ceeiierieeie et st e st eesneesreeneeanee e 53
Tabla 10. Retrasos €N PEAIOS. .......cuciiiieiieie ettt e sae e sreeneenee e 54
Tabla 11. Nivel de cumplimiento 57S.......ccviiiiieiicie e 55
Tabla 12. Identificacion de problemas 5°S. ......ccccovveiiiiiiiciice e 56
Tabla 13. Nivel de deSPIHTAITO. ......cooiiiiie s 58
Tabla 14. Costo mensual de traslados INNECESANIOS. ........c.urvrreierieriesie s 59
Tabla 15. Costo mensual por mal manejo de material............cccoovevveiiiie i 61
Tabla 16. Inventario de la empresa Olimpicas Sport Ltda............ccceeevieiiiericie e, 64
Tabla 17 Suplementos por descanso y necesidades personales. .........cccccevvverereneereseseeseseenns 66
Tabla 18 Suplementos por caracteristicas del ProCeS0. .......covcveierereriiese e 67
Tabla 19 Tiempo estandar POr ProdUCTO. .........cveiieiiecie et 67
Tabla 20 Participacion por unidades VENdidas. ...........ccccieeiieieiieiecie e 68
Tabla 21 Capacidad productiva diaria POr @rea. ...........cccoerereiereeieeiiereee e 69
Tabla 22. Resumen produccion semanal area de ensamble...........cccccoevvviiviieiccecesc e 70
Tabla 23. Avance en el nivel de implementacion. ..o 86
Tabla 24.Indicador 1- Implementacion 5'S .........ccccoviiiiiiiiicie e 104
Tabla 25. Indicador 2-DeSPIlTarros. ... 105
Tabla 26. Indicador 3. indice de deVOIUCIONES. ............c.evveeveeeeeereeeereieeee e 105
Tabla 27. Indicador 4. indice de cumplimiento con 10S CHIENtES. ...........cccoveveeieerreeeeeseeeens 105
Tabla 28. Indicador 5. indice de unidades defECtUOSAS. .........coveveerrerereerriseeeieeeeseseresseeeeeeeeas 106
Tabla 29. Indicador 6 de tiPOS 08 BITOIES. ......c..ciiiiirieite et 106

Tabla 30. Indicador 7.Errores por dependenCIa. ..........eoerererierieiieriesie st 106



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 13

Tabla 31. Codigos para establecer el grado de Cercania. .........ccccvevveveereeiieieese e 122
Tabla 32. ESPacio reqUErid PO AIEa. .........cceiveiueeieieerieeieseesteeeesiaesteereesreestesseesraesaesneesseeneens 124
Tabla 33. Numero de traslados entre maquinas de ensamble. ... 126
Tabla 34. Comparacion de recorridos finales 1 de las distribuciones de plantas. ...................... 127
Tabla 35. Comparacion de recorridos finales 2 de las distribuciones de plantas. ..................... 127

Tabla 36. Comparacion de recorridos finales 3 de las distribuciones de plantas. ...................... 128



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO

14

Lista de apéndices

Nota: Los apéndices estan adjuntos en el CD y puede visualizarlos en base de datos de la biblioteca

ulS.

Apéndice 1.
Apéndice 2.
Apéndice 3.
Apéndice 4.
Apéndice 5.
Apéndice 6.
Apéndice 7.
Apéndice 8.
Apéndice 9.

Apéndice 10.
Apéndice 11.
Apéndice 12.
Apéndice 13.
Apéndice 14.
Apéndice 15.
Apéndice 16.
Apéndice 17.
Apéndice 18.
Apéndice 19.
Apéndice 20.
Apéndice 21.
Apéndice 22.
Apéndice 23.
Apéndice 24.
Apéndice 25.
Apéndice 26.
Apéndice 27.
Apéndice 28.
Apéndice 29.
Apéndice 30.

Diagrama de operaciones pantalon.

Diagrama de operaciones camisas y camisetas.

Diagrama de operaciones polos.

Diagrama de recorrido general de la empresa Olimpicas Sport Ltda.

Lista de chequeo 5°s y registro fotogréfico.

Lista de chequeo identificacidn de despilfarros.

Inventario de la empresa.

Tiempos de produccion registrados por la empresa.

Elementos del ciclo de trabajo de camisetas y polos.

Tiempos normalizados area de corte — linea de camisetas.

Tiempos normalizados area de ensamble — linea de camisetas.

Tiempos normalizados area de pulido — linea de camisetas.

Tiempos normalizados area de ensamble - linea de polos.

Tiempos normalizados promedio — Linea de camisetas.

Tiempos normalizados promedio — Linea de polos.

Suplementos por descanso y necesidades personales.

Tiempos estandar para las lineas de pantalones, polos, camisas y camisetas.
Participacion en las ventas por unidades.

Control de la produccién de 30 de octubre del 2017 al 3 de noviembre del 2017.
Macro para la programacion de la produccién.

Manual de usuario macro programar produccion.

Productos a los cuales se les modifico la ficha de consumo de insumos.
Diapositivas 5’s.

Diapositivas despilfarros.

Macro para indicador 5’s.

Macro para indicador despilfarros.

Macro para indicadores de defectuosos.

Manual de uso de la herramienta informatica para el manejo de indicadores.
Propuesta de distribucion de ensamble.

Diagrama de recorrido en la propuesta de distribucion de planta.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 15

Resumen

Titulo: Disefio e implementacion de un plan de mejoramiento en el sistema productivo de la

empresa Olimpicas Sport.*
Autor: Yeison Andres Ospitia Villamizar**

Palabras claves: Mejoramiento de procesos, confeccidn, control y programacion de la

produccidn, 5’s, despilfarros, distribucion de planta, indicadores de gestion.
Descripcion:

El presente proyecto de grado se desarrolld bajo la modalidad de practica empresarial en Olimpicas
Sport Ltda, empresa dedicada a la fabricacion de ropa deportiva, industrial y hospitalaria, bordados,
cachuchas, cuellos, pufios, estampados y publicidad en general. El trabajo tiene como propésito
implementar un plan de mejoramiento en el sistema productivo de la empresa en base a puntos criticos
identificados mediante el uso de herramientas cuantitativas y cualitativas durante el diagnostico general.

Inicialmente, se realiza una etapa de identificacion y diagnostico que permitio recolectar informacion
sobre los aspectos generales de la empresa y realizar un analisis completo del sistema productivo, para asi
identificar fortalezas y los puntos criticos que puedan ser objeto de mejoras. A partir del diagndstico inicial,
se procedid con el analisis, redaccion, presentacion, aprobacion e implementacion de las propuestas en
diversas areas de la empresa, como lo son, el estudio de tiempos, implementacion de 5’s, analisis de
despilfarros, actualizacion de informacion en el sistema E.R.P Factory, creacion de macro en Excel que
ayudara con la programacidn de la produccién, evaluacion y propuesta de una distribucién de planta, y por
Gltimo, creacion de macros que permitieran recoleccién y analisis de datos para los indicadores de control
propuestos.

Como resultado, la empresa logré disminuir el porcentaje de pedidos que se entregaban con atraso, medir
y controlar distintos puntos importantes de la empresa mediante diversos indicadores, asi como aumentar

la participacion de la gerencia y empleados en cuanto al compromiso del mejoramiento continuo.

* Trabajo de grado.
** Facultad de ingenierias Fisico-Mecanicas. Escuela de estudios industriales y empresariales. Ingenieria

industrial. Director: William Eduardo Vargas Ruiz. Magister en Direccion de Operaciones y Calidad.
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Abstract

Title: Design and implementation of an improvement plan in the productive system of the

company Olimpicas Sport.*
Author: Yeison Andres Ospitia Villamizar**

Keywords: Improvement of processes, confection, production’s control and programming, 5's,

wastages, plant distribution, management indicators.
Description:

The present degree project was developed under the business practice modality in Olimpicas Sport Ltda,
company dedicated to the manufacture of sportswear, industrial and hospital, embroidery, caps, collars,
cuffs, prints and advertising in general. The purpose of the work is to implement an improvement plan in
the company's production system based on critical points identified through the use of quantitative and
qualitative tools during the general diagnosis.

Initially, an identification and diagnosis stage was carried out, which allowed to gather information about
the company’s general aspects to carry out a complete productive system analysis, in order to identify
critical points that could be subject of improvement. From the initial diagnosis, an analysis was proceeded,
followed by the redaction, presentation, approval and implementation of the proposals in various areas of
the company, such as, times” study, 5's implementation, wastage’s analysis, update in the ERP Factory
system’s information, Excel macro creation that could help with the production programing, evaluation and
proposal of a plant distribution, and finally, macros creation that could allow data’s collection and analysis

for the proposed control indicators.

As a result, the company managed to reduce the percentage of orders that were delivered late, measure
and control different important points of the company through various indicators, as well as increase the

participation of management and employees in terms of commitment to continuous improvement.

* Degree work.
** Faculty of Phisical-Mechanic Engineering. School of industrial and busnhess studies. Industrial

engineer. Director: Willam Eduardo Vargas Ruiz. Master in Operations and quality Management.
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Introduccion

En Colombia el sector textil y de las confecciones representa una parte importante de la
economia. Las empresas que participan en él se enfrentan a un mercado altamente competitivo y
dinamico, lo que las impulsa a buscar estrategias que les permitan fortalecerse y mejorar
constantemente. Por tal motivo, la gerencia de Olimpicas Sport Ltda., estd interesada en
implementar un plan de mejoramiento productivo con el fin de perfeccionar el funcionamiento de
Su area operativa.

Para el presente trabajo “Disefio e implementacion de un plan de mejoramiento en el sistema
productivo de la empresa Olimpicas Sport” a primera instancia realizé un diagndstico que permitio
conocer a fondo el estado actual del sistema productivo, para posteriormente proponer e
implementar mejoras que permitan reducir tiempos de respuesta, disminuyan despilfarros y
optimizar recursos, todo esto mediante la ayuda de herramientas propias de la ingenieria industrial,
como lo son el programa 5’s, el estudio de métodos y tiempos, el estudio de capacidad, los
diagramas de recorrido y los diagramas de operaciones del proceso.

Con este trabajo se pretende identificar puntos criticos del sistema productivo, con la finalidad
de implementar un plan de mejoramiento continuo para la empresa, ademas, se creard un sistema

de indicadores que permita evaluar el progreso a corto, mediano y largo plazo de los procesos.
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Cumplimiento de objetivos

Objetivo Cumplimiento

Identificar fortalezas y puntos criticos del

sistema productivo que pueden ser objeto de ,
Capitulo 3

mejora.

Formular e implementar un plan de
mejoramiento para las situaciones criticas que

_ Subtitulos 4.1, 4,2, 4,4y 4,5
se encontraron de tal manera que permita
mejorar el flujo del proceso productivo
Actualizar informacion en el sistema E.R.P de
la empresa, de tal manera que permita
solucionar problemas relacionados con el
manejo de inventarios y la gestion de la Subtitulo 4.3

informacién, y a su vez, capacitar al personal

para su mejor uso.

Valorar el disefio de la planta de produccién y

proponer mejoras. Subtitulo 4.7

Disefar un sistema de indicadores de gestion
que permitan controlar y medir el desempefio Subtitulo 4.6

de la empresa.
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1 Generalidades del proyecto

1.1 Titulo del proyecto
Disefio e implementacién de un plan de mejoramiento en el sistema productivo de la empresa
Olimpicas Sport.

1.2 Identificacion de la empresa.

Tabla 1.

Generalidades de la empresa.
Razo6n social Olimpicas Sport Ltda
Identificacién Nit. 829003812 - 5
Empleados 26
Gerente Herrera Serrano Esmeralda
Suplente del gerente Jaimes Rozo Luis Alejandro
Contacto 6220277

Nota: Informacidn general de la empresa. Adaptado de: hoja de vida de la empresa Olimpicas Sport

1.2.1 Resefia Histdrica. La empresa Olimpica Sport Ltda pertenece al sector textil, fue creada
en el afo 1992, y se adquirié como pago de unos dineros que le adeudaban a su propietario actual
el sefior Luis Alejandro Jaimes Rozo. Inicialmente se llamaba sastreria Mary la cual contaba con
dos maquinas familiares y una fileteadora, su Unico producto era la confeccion de cachuchas. Un
afio después cambia el nombre a Olimpicas Sport, aumentando a su vez su produccién. Luego de
cuatro afios se traslada a un local mas amplio donde se adquieren maquinas industriales dando
inicio a la confeccidn de ropa deportiva. En el afio 1998 se adquiere un local propio y se amplia el
portafolio de productos a publicidad, ropa industrial y comercializacién de implementos
deportivos e industriales. Luego en el afio 2003 la empresa se constituye como persona juridica
con el nombre de “Olimpicas Sport Ltda.” se adquiere maquinaria con tecnologia de punta,
ampliando asi su planta de personal; también se logra la certificacion del sistema de gestion de la
calidad ISO 9001: 2008. (Petro & Herrera, 2014, p. 16)

Actualmente, ha logrado un reconocimiento en el medio, logrando posicionarse como una de

las empresas lideres en la confeccidn de ropa deportiva e industrial a nivel local y regional.
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1.2.2 Mision. “Brindar a todos nuestros clientes las mejores soluciones en la fabricacion de
cachuchas, ropa Deportiva e Industrial y Hospitalaria, Bordados, cuellos-Pufios, Estampados y
Publicidad en General, contando con la maquinaria y los equipos adecuados y sobre todo con un
Recurso Humano competente, y Comprometido con los requisitos del cliente; optimizando dia a
dia los procesos productivos para cumplir los compromisos adquiridos con los clientes y

maximizar los beneficios a las partes interesadas.”

1.2.3 Vision. Ser la empresa lider de ropa deportiva e industrial, cachuchas y publicidad en
general preferida de la region como resultado de la incuestionable calidad de los productos,

servicios, precios competitivos y vocacion de servicio.

1.2.4 Politica de calidad. En Olimpicas Sport producimos con responsabilidad y calidad. La
competencia de nuestro talento humano comprometido, al igual que nuestros proveedores,

garantizan la satisfaccion de los clientes y el mejoramiento continuo de nuestra organizacion.

1.2.5 Mapa de procesos.

MAPA DE PROCESOS OLIMPICAS SPORT
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Figura 1. Mapa de procesos empresa Olimpicas Sport Ltda.
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1.2.6 Localizacion. La empresa se encuentra ubicada en el barrio Torcoroma en la Cra 19 #52-

98 de la ciudad de Barrancabermeja, Santander.

Centro Comercial g 5
San S’vivesl'eo

Sug

b4

) Olimpicas Sport
Calle 52

Calle 57 calle 52

Figura 2. Ubicacion empresa Olimpicas Sport Ltda. (Fuente: Google Maps)

1.2.7 Portafolio de productos. Actualmente la empresa cuenta con diversos productos y
servicios, entre los cuales se puede encontrar:
e Fabricacion y comercializacion de cachuchas.
e Confeccion de prendas deportivas, industriales y hospitalarias.
e Bordados electronicos.
e Elaboracion de cuellos-pufios tejidos.
e Estampados.
e Publicidad en General.
1.2.8 Maquinaria. A continuacion, en la tabla 2 se muestra los equipos que posee la empresa,

el area a la cual pertenece, cantidad existente y registro fotografico de esta.
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Tabla 2.
Maquinaria de Olimpicas Sport Ltda.

Area Maquina Cantidad
Ensamble Maquina de coser 11
plana
Ensamble 7
Fileteadora
Ensamble Encauchadora 1
Ensamble Collarin 2
Ensamble Plana Il agujas 3
Ensamble 20U 1
Ensamble Ojaladora 1
Ensamble Botonadora 1
Estampadoy  Cuellos-Automatica 1

cuellos
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Tabla 2.
(Continuacién)

Estampado y
cuellos

Estampado y
cuellos

Estampado y
cuellos

Estampado y
cuellos

Disefio

Disefio

Bordados

Corte

Devanadora de
cuellos

Plancha industrial

Termo fijadora de
gorras

Termo fijadora
Neumatica

Plotter de
sublimacion

Plotter de corte

Bordadora industrial

Cortadora

uuunn 1
[

Lt
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1.2.9 Infraestructura. La empresa cuenta con un edificio ubicado en el barrio Torcoroma,
adecuado para el desarrollo completo del proceso productivo. Dentro de la infraestructura posee
espacio para maquinaria, almacenamiento de materia prima, materiales, producto en proceso,
producto terminado, un &rea de corte, area de ensamble, bordados, estampado, terminado, disefio

y oficinas de la alta gerencia.

|

ALMACEN #2 - TELAS

w 7 ALMACEN #1—]’ DESPACHOS
d L

VENTAS

ESTAMPADO Y
_CUELLOS
T

L

SEGUNDA.RLANTA,
ALMACEN # 3
MATERIA PRIMA Y
OTROS

A ENSAMBLE

TITULO: PLANO DE LA EMPRESA OLIMPICAS SPORT LTDA FEA
DESCRIPCION: Plano de la empresa
ELABORADO POR: Olimpicas ~ Sport  Ltda ubicada en PAGINA:

Yeison Andres Ospitia Villamizar Barrancabermeja, Santander. 1del

07/07/2017

ESCALA:
1:30

Figura 3. Plano de la empresa Olimpicas Sport Ltda.

1.2.10 Principales clientes. La empresa atiende pedidos de diferentes tipos de clientes, como
lo son los de la ciudadania en general o también de empresas, instituciones y cooperativas, las
cuales generalmente realizan pedidos grandes. Entre los principales clientes institucionales, se

encuentran:

e Aguas De Barrancabermeja S.A E.S.P.
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e Alcaldia Municipal De Barrancabermeja
e Asilo San Antonio

e C.1. Multiservicios Ingenieria

e Camara de Comercio de Barrancabermeja
e Casa de Mercado de Barrancabermeja

e Club Infantas

e Club Internacional

e Club Miramar

e Coopvisan

e Cruz Roja

e Didcesis De Barrancabermeja

e Ecopetrol Gcb

e Ecopetrol Geco

e Fundacion Jardines Del Silencio

e Fundesmag

e INDERBA

e Inspeccion De Transito

e Personeria Municipal

e Programa De Desarrollo Y Paz Del Magdalena Medio
e Soldeseg

e Talleres Unidos

e Turispetrol

25
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1.3 Planteamiento del problema

La empresa Olimpicas Sport Ltda. ha venido teniendo un crecimiento econémico afo tras afio
que para responder a él ha aumentado tanto el personal operativo y administrativo, como el
portafolio de productos y servicios que manejan; pero este crecimiento ha estado acompafiado de
un mayor numero de procesos operativos que no se han estado realizando de la mejor manera, lo
que obliga a un cambio en sus operaciones, esto con el fin de superar problemas como: retrasos en
la entrega de pedidos a clientes, reproceso de los productos, tiempos de fabricacion largos, entre
otras cosas que afectan el crecimiento de la empresa; por esto se debe establecer un plan de tal
manera que permita constantemente mejorar estos procesos y asi cumplir con la demanda de los
clientes.

Con el fin de implementar este plan de mejoramiento se debe realizar un diagnostico exhaustivo
que permita dar una vision real del estado actual de los procesos productivos de la empresa
Olimpicas Sport Ltda, para esto se utilizaron herramientas que permitiesen realizar analisis

cuantitativos y cualitativos y asi posteriormente proponer mejoras en las areas respectivas.
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1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general:

Disefiar e implementar un plan de mejoramiento en el proceso productivo de la empresa
Olimpicas Sport Ltda.

1.4.2 Objetivos especificos:

e Identificar fortalezas y puntos criticos del sistema productivo que pueden ser objeto de mejora.

e Formular e implementar un plan de mejoramiento para las situaciones criticas que se
encontraron de tal manera que permita mejorar el flujo del proceso productivo.

e Actualizar informacién en el sistema E.R.P de la empresa, de tal manera que permita solucionar
problemas relacionados con el manejo de inventarios y la gestion de la informacion, y a su vez,
capacitar al personal para su mejor uso.

e Valorar el disefio de la planta de produccion y proponer mejoras.

e Disefiar un sistema de indicadores de gestion que permitan controlar y medir el desempefio de

la empresa.

1.5 Metodologia

1.5.1 Etapa I: Conocimiento y recoleccion de la informacion. Con el fin de conocer el
sistema productivo de la empresa, se procede a identificar los procesos Yy operaciones que le
componen, para asi obtener un panorama completo de la situacion actual. Ademas, se lleva a cabo

una recoleccion de informacidn que sirva como base para sustentar posibles propuestas de mejora.
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1.5.2 Etapa I1: Diagnostico general. A partir de la informacion obtenida es necesario realizar
un andlisis cualitativo y cuantitativo al proceso de produccion, con el fin de determinar con
profundidad el estado actual de este, esto se logra utilizando herramientas como metodologia 5°s,
andlisis de despilfarro, diagramas de procesos y recorrido, que permitan identificar principales

falencias o fortalezas para asi luego poder proceder a proponer propuestas de mejora.

1.5.3 Etapa Ill: Formacion de propuestas de mejora. En esta etapa se evaluara la
distribucion de planta, se realizaran estudios de tiempos y capacidad respectivos y se actualizara
el sistema E.R.P, luego se formularan propuestas de mejora basadas en los resultados obtenidos
de estos estudios y los de la etapa Il. Diagnostico general, las cuales seran estudiaran por parte de
la gerenciay ellos tendran la Ultima palabra sobre su puesta en marcha, para luego complementarlo

con los resultados de la etapa anterior.

1.5.4 Etapa IV: Implementacion de mejoras. En esta etapa se llevara a cabo la puesta en
marcha de las propuestas de mejora aceptadas por la gerencia de la empresa, con lo que se espera
que se cree un plan de mejoramiento en el area de produccion, siendo este una base a la hora de
tomar decisiones. El plan de mejoramiento estara basado en analisis de 5’s, analisis de despilfarro,
implementacidn de mejoras en puntos criticos del sistema productivo y propuestas de mejoras en

la distribucion de planta.

1.5.5 Etapa V: Control y seguimiento. Esta etapa se basara en el disefio de indicadores de
gestion que permitan evaluar los resultados de las propuestas de mejora implementadas, con el fin

de conocer el grado de cumplimiento de estas.
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2 Marco de referencias

2.1 Marco de antecedentes

“Plan de mejoramiento del sistema productivo de la empresa Stylos Milena Clothing” (Cote,
2014) es un proyecto que se encargé de implementar un plan de mejoramiento del sistema
productivo, esto partiendo de un diagnostico inicial de laempresa que le permitid identificar puntos
criticos que pudieran ser objeto de mejora, tales como un mal manejo de la produccién diaria, mal
manejo del inventario y desorden en las areas de trabajo. Ademas, se realizaron estudios de
métodos, tiempos y analisis de capacidad que ayudaron a identificar el cuello de botella de la
empresa y centrar las mejoras en esa area, entre otras cosas que realizaron mediante la ayuda de
herramientas como las 5’s, analisis de despilfarros, analisis de recorrido y flujo gramas de proceso.
Por tal razén se tomo en consideracion para la realizacion del actual proyecto de grado.

“Disenio e implementaciéon de un plan de mejoramiento en el sistema productivo de
confecciones Maracuario Ltda.” (Lozano & Pinzon, 2011) este es un proyecto que se encargd de
disefiar e implementar programas de mejoramiento en el sistema productivo de una empresa de
confecciones, esto mediamente la ayuda de diferentes herramientas cuantitativas y cualitativas que
permitieron identificar puntos criticos del sistema. Realizaron estudios de métodos y tiempos para
luego entrar a implementar una plantilla en Excel que permitio controlar la produccion diaria en
el area de ensamble, a su vez, realizaron un analisis de la distribucion de la planta, para luego
presentar mejoras, por tal motivo se tomo como ejemplo para la realizacion de este trabajo, ya que
entre los objetivos especificos se encuentran las valoraciones de la planta de Olimpicas Sport Ltda.

“Analisis y mejoramiento del sistema productivo de la empresa Calzado Fuego” (Acevedo &
Carrillo, 2016) en este proyecto también se busco implementar mejoras en el sistema productivo,

se realiz6 un diagnostico inicial que ayudo a identificar falencias de la empresa, como la falta de
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estudios de tiempo, analisis de capacidad, control en el inventario, programas de mantenimiento,
entre otras, que al trabajar en ellas mejorarian el sistema productivo de la empresa, por lo cual se

tomaron en consideracion para la realizacion del actual proyecto de grado.

2.2 Marco tedrico
A continuacion se definirdn los conceptos relevantes del proyecto con el fin de adquirir

conocimiento previo sobre las referencias tedricas a considerar:

2.2.1 Mejoramiento de procesos.

El mejoramiento de procesos consiste en un conjunto de principios, de métodos, organizados
de estrategia global, que movilizan la organizacion para obtener una mayor satisfaccién del cliente
(interno y externo), a un menor costo (Bernillon & Cerutti, 1993). Por consiguiente lo que se quiere
lograr con el mejoramiento de procesos es ofrecer un mejor servicio al cliente. Harrington (1991)
afirma. “Lo se busca garantizar es que una organizacion tenga procesos que:

e Eliminen los errores

e Minimicen las demoras

e Maximicen el uso de los activos

e Promuevan el entendimiento

e Sean faciles de emplear

e Sean amistosos con el cliente

e Sean adaptables a las necesidades cambiantes de los clientes
e Proporcionen a la organizacién una ventaja competitiva

e Reduzcan el exceso de personal.”
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Todo esto se logra gracias a las cinco fases de mejoramiento de procesos en la empresa, las

cuales son:

Fase I: Organizacion para el mejoramiento: Asegurar el éxito mediante el establecimiento
de liderazgo, comprension y compromiso.

Fase 11: Comprension del proceso: Comprender todas las dimensiones del actual proceso de
la empresa.

Fase I11: Modernizacion: Mejorar la eficiencia, la efectividad y adaptabilidad del proceso en
la empresa.

Fase 1V. Mediciones y controles: Poner en practica un sistema para controlar el proceso para
un mejoramiento progresivo.

Fase V. Mejoramiento continuo: Poner en practica un proceso de mejoramiento continuo.

(Harrington, 1991)

2.2.2 Diagrama de Pareto. El diagrama de Pareto es una variacion del histograma tradicional,

puesto que en el Pareto se ordenan los datos por su frecuencia de mayor a menor. El principio de

Pareto, también conocido como la regla 80-20 o clasificacién ABC: los factores o causas “A” se

corresponderian con el 20% que soporta el 80% del peso total del problema.

El objetivo entonces de un diagrama de Pareto es el de evidenciar prioridades, puesto que en la

practica suele ser dificil controlar todas las posibles inconformidades de calidad de un producto o

servicios (Ingenieria industrial online, s.f.).

Los pasos para elaborar un diagrama de Pareto son los siguientes:

1. Recolectar los datos.
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2. Ordenar los elementos segln su importancia, de mayor a menor.

3. Calcular porcentajes, individual y acumulado de cada elemento, esto con el fin de determinar
el “peso” de cada elemento.

4. Dibujar el grafico de barras con la clasificacion de mayor a menor.

5. Dibujar la curva representativa de los porcentajes acumulados.

6. Sacar las conclusiones respectivas.

2.2.3 Diagrama de flujo del proceso. Este tipo de diagrama muestra graficamente la sucesion
de actividades necesarias para la fabricacion de un producto, para ello emplea principalmente dos
simbolos basicos: un circulo pequefio que representa operacion y un cuadrado que representa

inspeccion. (Ortiz, 2014, p. 8)

Operacion Inspeccion

Figura 4. Simbolos basicos operacion y de inspeccion.

e Una operacion es cualquier actividad donde se transforma fisica o quimicamente el producto,
se ensamblan partes, desmontan partes o se prepara el material para una actividad posterior.

e Una inspeccion se define como aquella actividad donde se verifica el cumplimiento de unos
estandares de calidad.
En otros simbolos basicos y combinados podemos encontrar:

e Transporte: Actividad que involucra traslado de un lugar a otro. Puede involucrar producto en
proceso o producto terminado.

e Operacion-Inspeccion: Indicara que mientras se trabaja en el material, simultaneamente se

verificaran sus estandares de calidad.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 33

Transporte  Operacion-Inspeccion

Figura 5. Simbolos complementarios.

2.2.3.1 Diagrama de recorrido de actividades. Este diagrama es un complemento del flujo de
procesos, Yy se realiza sobre un plano a escala de la planta de produccion, en el cual se indican con
flechas el recorrido en el sistema productivo y a su vez las distancias recorridas entre estas zonas.

(Ortiz, 2014, p. 23)

2.2.4 Anélisis 5’s. La metodologia de las 5S se cre6 en Toyota, en los afios 60, y agrupa una
serie de actividades que se desarrollan con el objetivo de crear condiciones de trabajo que permitan
la ejecucidn de labores de forma organizada, ordenada y limpia. Dichas condiciones se crean a
través de reforzar los buenos habitos de comportamiento e interaccion social, creando un entorno
de trabajo eficiente y productivo. (Ingenieria industrial online, s.f.)

Su objetivo es:

e Mejorar y mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en el lugar de trabajo.
e crear condiciones de seguridad, de motivacion y de eficiencia.
e Eliminar los despilfarros o desperdicios de la organizacion.

e Mejorar la calidad de la organizacion.

Esta metodologia se compone de cinco principios fundamentales:

e Clasificacion u Organizacion (Seiri): El cual consiste en identificar la naturaleza de cada
elemento: Separe lo que realmente sirve de lo que no; identifique lo necesario de lo innecesario,
sean herramientas, equipos, Utiles o informacién (Ingenieria industrial online, s.f.). Se puede

clasificar segln su secuencia de uso, como se muestra en la siguiente tabla 3:
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Tabla 3.
Guia para despejar.
Frecuencia de uso Destino
Menos de una vez al afio Venderlas, donarlas o botarlas.
Quizéas una vez al afio Colocarlas en un sitio alejado.
Una vez cada 2 0 6 meses Colocarlas juntas en un sitio del taller o
Una vez al mes fabrica, pero no cerca del sitio de trabajo.
Una vez a la semana
Una vez al dia Llevarlas consigo o ubicarlas muy cerca de la
Una vez cada hora maquina.

Nota: Adaptado de: (Ortiz, 2014, p. 89)

Las ventajas de clasificar son:

v

D N N NI N

Se gana espacio adicional.

Se elimina el exceso de herramientas y objetos obsoletos.
Se disminuyen movimientos innecesarios.
Se elimina el exceso de tiempo en los inventarios.

Se eliminan despilfarros. (Ingenieria industrial online, s.f.)

Las herramienta mas utilizada es la hoja de verificacion, en la cual podemos plantearnos la

naturaleza de cada elemento, y si este es necesario 0 no.

Orden (Seiton): Significa que aquellos elementos que han sido previamente clasificados

como necesarios, deben ser organizados de tal forma que se facilite su localizacion, utilizacion

y devolucion. Este Gltimo aspecto es fundamental porque debe crearse el habito de “no

desordenar” (Ortiz, 2014, p. 89). Las ventajas de ordenar son:

v

D N N N

Se reducen los tiempos de blsqueda.
Se reducen los tiempos de cambio.
Se eliminan condiciones inseguras.
Se ocupa menos espacio.

Se evitan interrupciones en el proceso (Ingenieria industrial online, s.f.).
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Las herramientas mas utilizadas para esto son los Codigos de color, sefializaciones, y hojas de

verificacion.

e Limpieza (Seiso): Significa que los empleados deben mantener pulcros y limpios sus puestos
de trabajo, pasillos y demas areas de la empresa. En la limpieza deben contribuir todos y cada
uno de los empleados, debe formar parte de la cultura de los empleados (habito de “no

ensuciar”) (Ortiz, 2014, p. 90). Las ventajas de limpiar son:

Se aumenta la motivacion de los colaboradores.
La limpieza aumenta el conocimiento sobre el equipo.
Incrementa la vida util de las herramientas y los equipos.

Incrementa la calidad de los procesos.

AN N NN

Mejora la percepcion que tiene el cliente acerca de los procesos y el producto (Ingenieria
industrial online, s.f.).
Las herramientas a utilizar son la hoja de verificacion de inspeccion y limpieza y tarjetas para

identificar y corregir fuentes de suciedad

e [Estandarizacion (Seiketsu): Significa que debe realizarse la verificacion, el seguimiento y
estandarizacion de las tres eses operativas con el proposito de prevenir la reapariciéon del

desorden y suciedad logrando uniformidad en las actividades del trabajo (Ortiz, 2014, p. 91).

e Disciplina (Shitsuke): Consiste en crear un ambiente propicio para que las 5S se conviertan
en un habito que puedan posteriormente hacer parte de la cultura organizativa. El “ambiente
propicio” aparece siempre y cuando las iniciativas de los empleados sean reconocidas por sus

jefes inmediatos. Por lo tanto, la responsabilidad de esta S recae en sobre la gerencia, la cual
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debe disefiar y mantener los mecanismos adecuados de motivacion del personal. Los
principales retos que debe asumir la gerencia son:

v" Lograr la participacién de todos los empleados.

v" Hacer que cada uno de ellos entienda la estrategia.

v" Desarrollar completamente la practica 5S y no quedarse a medio camino. (Ortiz, 2014, p.

91)

2.2.5 Analisis de despilfarro. Suzaki (1987), menciona que la definicion basica del
despilfarro se describe como ‘“‘cualquier cosa que no sea utilizar o consumir un minimo
imprescindible de equipo, materiales, componentes, espacio y tiempo del trabajador para afadir
valor al articulo que se produce”. (Citado de Ortiz, 2014, p.83)

La anterior definicidn aclara que una empresa debe un producto o servicio, con el minimo de
recursos posibles, asegurando a su vez la satisfaccion del cliente.

Es conveniente clasificar los despilfarros segin sus origenes mediante 5MQS, el cual hace
referencia a las 7 fuentes de despilfarro, de las cuales 5 inician con la letra M, una con la letra Q y

otra con la letra S, a continuacion se presenta ejemplos de cada una.

e Men (Personas):
v" Movimientos u traslados para llevar o traer objetos al puesto.
v Tiempo inactivo del operario cuando simplemente observa el procesamiento autbnomo de
una maquina a su cargo.
v blsqueda de herramientas o piezas en el puesto de trabajo.
e Maquinas (Machine):

v’ Poseer grandes maquinas que haces obligatorio la produccion por lotes.
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v Ausencias en programas de mantenimiento, lo que genera fallas y atrasos en la produccion.

v' Subutilizacion de la maquinaria.

Material(material):

v'Utilizacién de componentes del producto que el cliente no valora.

v Los materiales se dafian por no estar correctamente almacenados.

v'Utilizacién de componentes costosos que pueden ser reemplazados con otros que cumplen
con los estandares de calidad.

v’ Perdida de material en buen estado por mala utilizacién.

v’ Se encuentran sobrantes de materia prima.

Direccién (Management):

v Reuniones que no generan decisiones.

v"Inadecuada gestion logistica.

v' Errores en el programa de produccion.

Métodos (Method):

v Se generan altos niveles de inventario.

v Frecuentes desplazamientos del material y operarios debido a las caracteristicas del proceso
de produccion.

v Existe mucho inventario de producto en proceso.

v Esperas de materiales e insumos.

Calidad (Quality):

v’ Fabricacion de productos defectuosos.

v’ Las inspecciones y transportes no agregan valor.
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e Seguridad (Security):
v Accidentes de trabajos.
v El uso de implementos de seguridad por parte de los operarios es inadecuado.

v Laplanta no cuenta con salidas de emergencia. (Ortiz, 2014, p.84-85)

2.2.6 Estudio de tiempos. Con el fin de establecer metas de produccion que estén dentro de las
capacidades del personal, es necesario la toma de tiempos, ya que al conocer los tiempos de
produccion se tendran argumentos para:

e Estimar el costo de los productos elaborados.

Estimar la capacidad de produccion de la planta.

e Programar eficientemente la produccion.

e Asignar correctamente el trabajo a los operarios.

e Calcular eficiencias.

e Comparar métodos de trabajos. (Ortiz, 2014, p.52)

Entre los procedimientos mas conocidos dentro del estudio de tiempos se tienen los siguientes:

e Cronometraje.
e Tiempos predeterminados.
e Muestreo de trabajo.

Independientemente del procedimiento a elegir se debe partir de tres premisas principales, como
lo son:

e Debe existir un método previamente definido, el cual indica la manera como se ha de ejecutar
el ciclo de trabajo del empleado.

e El operario debe desarrollar su actividad a un ritmo de trabajo normal.
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El operario seleccionado para el estudio de tiempos debe estar “calificado” en cuanto a

habilidad para desarrollar el trabajo.

2.2.6.1 Tiempos por cronometro. El procedimiento permite establecer la duracion de una tarea

a partir de un registro de datos de tiempo que han sido cronometrados, estos datos son la

observacion de algunos ciclos de trabajo. Los pasos a seguir para un estudio de tiempos son los

siguientes:

1.

2.

8.

9.

Seleccion de un trabajador promedio.

Determinar el ciclo de trabajo.

Division del ciclo de trabajo en elementos.
Determinar el nimero de ciclos que deben registrarse.
Seleccionar el sistema de medicion de tiempos.
Seleccionar el método de valoracion a utilizar.
Disenar el formato para el registro de datos.

Registrar los datos de tiempo.

Calcular el tiempo normalizado por elemento y luego el tiempo normalizado promedio.

10. Asignar suplementos. (Ortiz, 2014, p.60-63)

2.2.7 Distribucion de planta. Una distribucion de planta adecuada proporciona beneficios a la

empresa que se traducen en aumento de la eficiencia y por lo tanto, de la competitividad. Sea cual

sea el sistema productivo, una correcta distribucion de planta permite reducir requerimientos de

espacio, las distancias recorridas de los productos en proceso y mejora el control del producto

terminado.

Los objetivos basicos de una distribucién en planta son:
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e Integracion conjunta de todos los factores que afecten a la distribucion.
e Movimiento del material segln distancias minimas

e Circulacion del trabajo a través de la planta.

e Utilizacion efectiva de todo el espacio.

e Satisfaccion y seguridad de los trabajadores.

e Flexibilidad de ordenacion para facilitar cualquier reajuste.(Muther, 1970, p. 19)

Existen diversos métodos y herramientas que permiten una correcta evaluacion de una
distribucion de planta, entre esas el diagrama relacional de recorrido y/o actividades y el diagrama
relacional de espacios.

2.2.7.1 Diagrama relacional de recorridos y/o actividades. La informacion recogida hasta el
momento en cuando a relaciones entre las actividades como la importancia relativa de la
proximidad entre ellas, recogida en un diagrama que Muther denomina “Diagrama relacional de
recorridos y/o actividades “ Este diagrama pretende recoger la ordenacion de las actividades en
base a la informacion de la que se dispone.

En este diagrama las actividades y su intensidad son representadas mediante nodos unidos por
lineas; las lineas expresan la existencia de algun tipo de relacion entre estas y también la intensidad

de relacion.

2.2.7.2 Diagrama relacional de espacios. Este diagrama recoge informacion sobre las
necesidades de proximidad y las ubicaciones preferibles de cada actividad. En este grafico se debe
representar tanto la cantidad de superficie, como la forma del area destinada a cada una de las

actividades.
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2.2.8 Indicadores de gestion. Para ayudar a medir el desempefio de una organizacién en
cuanto a calidad y productividad, se debe disponer de indicadores que permitan interpretar en un
momento dato las fortalezas, las debilidades, oportunidades y las amenazas, por lo tanto, es
importante clarificar y precisar las condiciones necesarias para construir aquellos indicadores
realmente Utiles para el mejoramiento de las organizaciones.

Los indicadores son necesarios tanto para poder mejorar en una organizacién como para evitar
degradaciones, tal como lo decia el fisico y matematico William Thomson Kelvin (1824 — 1907):
“Lo que no se define no se puede medir. Lo que no se mide no se puede mejorar. Lo que no se
mejora, se degrada siempre”

El trabajar con indicadores exige disponer de todo un sistema que abarque desde la toma de
datos de la ocurrencia de hecho, hasta la retroalimentacion de las decisiones que permiten mejorar
los procesos; los indicadores deben contar con:

e Un responsable: Quien debe actuar de acuerdo al comportamiento de los indicadores con
respecto a las referencias escogidas.

e Niveles de referencia: El acto de medir se realiza con base en la comparacién y para ello se
necesita una referencia contra la cual contrarrestar el resultado del indicador. Existen varios
niveles: el histérico, el estandar, el teédrico, el que requieren los usuarios, los de la
competencia, por politica, los de consenso y los planificados.

e Puntos de lectura e instrumentos: Se debe definir quien hace, organiza as observaciones y
definelas muestras y con qué instrumentos.

e Periodicidad: Es fundamental saber con qué frecuencia se deben hacer las lecturas, diaria:

semanal o mensual.
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e Sistema de informacién: Debe garantizar que los datos obtenidos en las mediciones se
presenten adecuadamente (agilidad oportunidad) al momento de la toma de decisiones, para

lograr realizar la realimentacion rapida de las actividades. (Mora, 2008, Seccion 4, Ebook)

Los indicadores tienen algunas caracteristicas muy importantes:
e Pueden medir cambios en esa condicion o situacion a través del tiempo.
e Facilitan mirar de cerca los resultados de iniciativas o acciones.
e Son instrumentos muy importantes para evaluar y dar seguimiento al proceso en desarrollo.
e Son instrumentos valiosos para determinar como se pueden alcanzar mejores resultados en

proyectos en desarrollo. (Mora, 2008, Seccion 4, Ebook).

3 Diagnostico de la empresa

3.1 Metodologia del diagnostico.

Se inici6 con una visita general para conocer las instalaciones y toda la linea de produccion,
para encontrar falencias identificables a simple vista, se tomaron registros fotogréaficos y
audiovisuales, se revisaron los registros de la empresa y se realizaron preguntas a los involucrados
con el proceso de produccion, con la finalidad de recolectar la informacion necesaria.
Posteriormente se decidié utilizar la herramienta Pareto, para enfocar el proyecto en los productos
mas importantes para la empresa; luego de identificarlos, se utilizaron herramientas cuantitativas
y cualitativas que permitiese tener una idea mas clara sobre los problemas que afronta la empresa.

Todas estas técnicas y herramientas sirvieron de apoyo para concretar el planteamiento del

problema, aspecto clave para la formulacion de las propuestas de mejora.
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3.1.1 Participacion en las ventas. En vista de la gran variedad y complejidad de referencias
producidas en Olimpicas Sport Ltda, se hizo necesario clasificar la produccion en diferentes
familias, luego ordenarlas de mayor a menor participacion, y por Gltimo, realizar un acumulado
para identificar cuales contribuyen en gran manera a las ventas de la empresa, lo cual se presenta
a continuacion por medio de la técnica del diagrama de Pareto. Los resultados se muestran en la

siguiente tabla 4 y figura 6:

Tabla 4.
Productos con mayor participacion.
N° Producto velerrc]iliccjiés Ventas Participacion Acumulado
1 Pantal6n 2656 $ 58.625.844,00 23,5% 24%
2 Camisas 861 $47.350.915,00 19,0% 42,49%
3 Busos y polos 1065 $ 34.353.313,00 13,8% 56,27%
4 Camisetas 1102 $ 30.496.650,00 12,2% 68,49%
5 Falda y vestidos 306 $ 10.881.845,00 4,4% 72,86%
6 Chaqueta 169 $10.195.204,00 4,1% 76,95%
7 Pantaloneta y capuchas 679 $10.127.188,00 4,1% 81,01%
8 Polainas 200 $9.001.400,00 3,6% 84,62%
9 Cachuchas 566 $ 7.827.606,00 3,1% 87,75%
10 Guantes 571 $6.449.424,00 2,6% 90,34%
11 Estampados 1308 $6.107.891,00 2,4% 92,79%
12 Blusa Mayo 96 $4.652.734,00 1,9% 94,65%
13 Cuello y pufios 1141 $2.969.606,00 1,2% 95,85%
14 Bata 59 $2.876.745,00 1,2% 97,00%
15 Banderas 70 $ 2.455.976,00 1,0% 97,98%
16 Chaleco 43 $2.438.650,00 1,0% 98,96%
17 Gorros 130 $ 1.422.348,00 0,6% 99,53%
18 Delantal 52 $1.168.780,00 0,5% 100,00%
Total 19.843 $249.402.119,00

Nota: Adaptado de Olimpicas Sport Ltda.
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Figura 6. Grafica de Pareto.

Segun los resultados obtenidos con el diagrama de Pareto, el 70% de participacion en ventas
corresponden a 4 familias, que son: pantalones, polos, camisas y camisetas, por consiguiente, se
decidi6 enfocar el proyecto en la mejora de los procesos productivos que involucren a estas

familias.

3.2 Descripcion del proceso productivo.

El proceso productivo para la confeccién de camisas, camisetas y polos sigue por la misma
secuencia de produccion, la diferencia se encuentra en los procesos que se tiene que realizar en
esas areas de trabajo, los materiales que se utilizan, los tiempos de fabricacion, las maquinas a
utilizar, o que pueden variar por las especificaciones del cliente; en cambio la fabricacion de
pantalones es mas directa, ya que regularmente no requiere pasar por areas como estampado y
bordado.

A continuacion, se describen los procesos para la confeccion de prendas previamente

seleccionadas, mencionando en cada uno los materiales utilizados, las herramientas y maquinaria.
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3.2.1 Camisas, Camisetas y Polos

Terminado | Bordado o

Terminado
Estampado

Figura 7. Diagrama de proceso productivo — Linea de camisas, camisetas y polos.

3.2.1.1 Disefio. Dependiendo si entre los requisitos del cliente se encuentra algun logo o
publicidad que este quiera incluir en su prenda, ya sea un bordado o estampado, el encargado del
disefio toma las ideas del cliente y trabaja con estas, para que en el momento en que pase por
estampado o bordado, el disefio ya se encuentre listo. Se utilizan herramientas como lo son el

plotter de corte, plotter de sublimacién, computadoras e impresora.

=T
TIOHE..

Figura 8. Area de disefio de la empresa Olimpicas Sport Ltda.

3.2.1.2 Corte. En esta seccion se realiza el proceso de revision y corte de tela segun el disefio
de la prenda a ser confeccionada, y acorde a las cantidades requerida por talla y color, esto con
ayuda de moldes en carton. Una vez terminado del proceso de corte, se juntan las piezas y se
marcan con el nimero de pedido, para asi ser transportado por el patin a la siguiente estacion. Se

utilizan maquinas cortadoras y herramientas como marcadores, tijeras para tela y guantes metalicos
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Figura 9. Area de corte de la empresa Olimpicas Sport Ltda

3.2.1.3 Ensamble. En esta seccion se realiza el proceso de unir las telas previamente cortadas,
la coordinadora de produccion se encarga de entregarle un rutero con las especificaciones del
pedido y a su vez las piezas necesarias para su labor. Se utilizan maquinas planas, plana Il agujas,
botonadora, 20U, fileteadora, encauchadora y collarin, ademas, se utilizan hilos de diferentes

colores y tijeras para telas.

> 3

Figura 10. Area de corte de la empresa Olimpicas Spr Ltda.

3.2.1.4 Bordados. En esta seccién trabaja una operaria con 2 bordadoras industriales, la
coordinadora de produccion se encarga de entregarle un rutero con sus tareas y el area de disefio
grafico se encarga de entregarle por medio electrénico la imagen a ser bordada, en esta area el
proceso es semi-automatizado, la operaria se encarga de alistar la tela en las méaquinas y elegir la

imagen a bordar, para asi dar funcionamiento a esta.

Figura 11. Area de bordados de la empresa Olimpicas Sport Ltda.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 47

3.2.1.5 Estampado. El proceso es similar a la seccion de bordados, la coordinadora de
produccion entrega un rutero con sus tareas, y a su vez el area de disefio grafico le entrega impresa
la imagen a estampar. Si el producto requiere sublimacion, es necesario esperar a que exista una

cantidad minima de productos en proceso para poder poner en marcha la maquina.

Figura 12. Area de estampado de la empresa Olimpicas Sport Ltda.

3.2.1.6 Terminado. En esta seccion la prenda ha pasado por todo el proceso productivo, las
operarias se encargan de revisar la tela, costuras, suciedad, poner botones, regresar en caso de que
no cumpla con el proceso de calidad, y, ademas, si el producto requiere bordado o estampado son
las encargadas de redirigirlo hacia esas areas y luego recibirlos nuevamente para continuar con el

proceso de planchar y empacar.

Figura 13. Area de terminado de la empresa Olimpicas Sport Ltda.
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3.2.2 Pantalones.

Corte :> Ensamble |:> Terminado

Figura 14. Diagrama de procesos productivo — Linea pantalones

3.2.2.1 Corte. En esta seccion se realiza el proceso de revision y corte de tela segun el disefio
de la prenda a ser confeccionada, y acorde a las cantidades requerida por talla y color, esto con
ayuda de moldes en carton. Una vez terminado del proceso de corte, se juntan las piezas y se
marcan con el nimero de pedido, para asi ser transportado por el patin a la siguiente estacion. Se
utilizan méaquinas cortadoras y herramientas como marcadores, tijeras para tela y guantes

metalicos.

3.2.2.2 Ensamble. En esta seccion se realiza el proceso de unir las telas previamente cortadas,
la coordinadora de produccién se encarga de entregarle un rutero con las especificaciones del
pedido y a su vez las piezas necesarias para su labor. Se utilizan maquinas planas, plana 11 agujas,
botonadora, 20U, fileteadora, encauchadora y collarin, ademas, se utilizan hilos de diferentes

colores y tijeras para telas.

3.2.2.3 Terminado. En esta seccion la prenda ha pasado por todo el proceso productivo, las
operarias se encargan de revisar la tela, costuras, suciedad, poner botones, regresar en caso de que

no cumpla con el proceso de calidad o planchar y empacar si el producto cumple.

3.2.3 Flujo de las operaciones productivas. La empresa en el pasado realiz6 diagramas de
operaciones de productos significativos, entre estos los que mas destacan son pantalones, polos,

camisas y camisetas, dichos diagramas fueron revisados y actualizados (Ver Apéndices 1 a 3).
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3.2.4 Distancia recorrida en el &rea productiva. Con ayuda del jefe de produccion y
coordinadora de produccién se tomaron medidas con una cinta métrica de tal manera que se
pudiera plasmar en un bosquejo de la planta las distancias que recorrian entre operaciones, esto
con ayuda del programa Microsoft Visio (Ver apéndice 4).

Luego con base en los diagramas de operacion se realizaron tablas las cuales muestran la

distancia que recorre el producto cuando requiere de transporte en la linea de produccion.

3.2.4.1 Recorrido linea de pantalones. El pantaldn al final del proceso habra recorrido 42,81

metros hasta la zona de despacho, como se demuestra en la siguiente tabla 5.

Tabla 5.

Distancia recorrida- Linea de pantalones
Inicio del recorrido Final del recorrido Distancia recorrida
Corte Producto en proceso corte 3,39m
Producto en proceso corte MQ Plana(Ensamble) 14,07 m
MQ Plana Fileteadora 2,98 m
Fileteadora MQ Plana 2,98 m
MQ Plana Fileteadora 2,98 m
Fileteadora MQ Plana 2,98 m
MQ Plana Encauchadora 3,61 m
Encauchadora Terminado 9,82 m
Terminado Despacho 11,46 m
Total recorrido 42,81m

3.2.4.2 Recorrido linea de camisas y camisetas. En vista de que el producto puede o no pasar
por las lineas de bordado o estampado segun las especificaciones del pedido, se mostraron 3

posibles distancias que recorreria:

e Recorrido final 1(Sin bordado o estampado): 62,96 m
e Recorrido final 2 (Con estampado): 74,74 m

e Recorrido final 3 (Con bordado): 76,38 m
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Tabla 6.

Distancia recorrida - Linea de camisas y camisetas

50

Inicio del recorrido

Final del recorrido

Distancia recorrida

Corte

Producto en proceso corte

MQ Plana

Fileteadora

MQ Plana

Fileteadora

MQ Plana

Fileteadora

MQ Plana

Collarin

Terminado

Recorrido sin estampado o bordado
Terminado

Estampado

Recorrido final 1 (estampado)
Terminado

Bordado

Recorrido final 2 (Bordado)

Producto en proceso corte
MQ Plana(Ensamble)
Fileteadora

MQ Plana
Fileteadora

MQ Plana
Fileteadora

MQ Plana

Collarin

Terminado

Despacho

Estampado
Terminado

Bordado
Terminado

3,39 m
14,07 m
2,98 m
2,98 m
2,98 m
2,98 m
2,98 m
2,98 m
1,82 m
14,4 m
11,46 m
62,96 m
594 m
5,94 m
74,84 m
8m
6,71 m
76,38 m

3.2.4.3 Recorrido linea de polos. Dado que el producto puede o no pasar por las lineas de

bordado o estampado segun las especificaciones del pedido, se muestran 3 distancias que recorre:

e Recorrido final 1(Sin bordado o estampado): 59,38 m

e Recorrido final 2(Con estampado): 71,26 m

e Recorrido final 2(Con bordado): 72,88 m

Tabla 7.
Distancia recorrida - Linea de polos

Inicio del recorrido

Final del recorrido

Distancia recorrida

Corte

Producto en proceso corte
MQ Plana

Fileteadora

MQ Plana

Fileteadora

MQ Plana

Fileteadora

MQ Plana

Terminado

Recorrido sin estampado o bordado

Producto en proceso corte
MQ Plana(Ensamble)
Fileteadora

MQ Plana

Fileteadora

MQ Plana

Fileteadora

MQ Plana

Terminado

Despacho

3,39 m
14,07 m
2,98 m
2,98 m
2,98 m
2,98 m
2,98 m
2,98 m
12,58 m
11,46 m
59,38 m
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Tabla 7.

Continuacion.

Terminado Estampado 594 m
Estampado Terminado 5,94 m
Recorrido final 1 (estampado) 71,26 m
Terminado Bordado 6,71 m
Bordado Terminado 6,71 m
Recorrido final 2 (Bordado) 72,8 m

3.3 Diagnostico interno de la empresa.

Para el diagnostico interno de la empresa se realizaron entrevistas con el sefior Royer Alejandro
Jaimes Herrera (Jefe de produccion), Maryori Rangel (Coordinadora de produccion) y los
operarios relacionados directamente con el area productiva, ademas, se les hizo seguimiento en los
puestos de trabajo para la recoleccion de datos que pudieran ayudar al diagnostico, como se

muestra a continuacion.

3.3.1 Diagnostico del sistema productivo. Gracias a las entrevistas realizadas y el seguimiento
en los puestos de trabajo se identificaron diversos problemas que juntos contribuyen a un mal
funcionamiento del mismo, como lo son:

e En el pasado la empresa realizd un estudio de tiempos de fabricacion de los productos mas
importantes en las areas de corte, ensamble y terminado, pero en esta estimacion no tuvieron
en cuenta los suplementos respectivos para un completo analisis, y no reflejan una realidad del
tiempo de produccién.

e Laempresa no cuenta con un analisis de capacidad, se toman pedidos y se le da una estimacion
al cliente del tiempo que este tardaria en ser despachado, pero esta estimacion es de manera
empirica, por lo tanto, no refleja una realidad, lo que lleva a que se atrasen los pedidos y la

satisfaccion del cliente se vea afectada. Otros de los problemas que genera el no saber las
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capacidades de las estaciones de trabajo, es que no tienen identificado el cuello de botella de la
linea produccion, lo que es algo indispensable para una empresa.

e Actualmente, la empresa posee un sistema E.R.P que cost6 cerca de 8°000.000 de pesos y aln
se encuentra en proceso de adaptacion, este ya tiene la capacidad de llevar registros del
inventario, lo que no se esta aprovechando; esto debido a que no han actualizado el inventario
de la empresa en el sistema; la coordinadora de produccion realiza una inspeccion visual para
saber si existe material suficiente para cumplir con un pedido o si debe realizar una orden de
compra de materia prima. En cuanto al nivel de implementacion del software en las areas
sefialadas, se realizd una cuantificacion, y los criterios de evaluacion fueron la veracidad de la
informacidn, la correcta ubicacion de los mismos y el nivel de detalle o cantidad de informacion

que se encuentra dentro de cada uno de los médulos. Ademas, se calificé de 1 a 4, siendo:

1: 0% - 25% de cumplimiento.

2: 25% - 50% de cumplimiento.

3:51% - 75% de cumplimiento.

4:76% - 100% de cumplimiento.

A continuacién, en la tabla 8 se muestran los resultados de la evaluacion:

Tabla 8.
Nivel de implementacién sistema E.R.P Factory.

Nivel de implementacion
Madulos Ubicacion

Veracidad Detalle Peso (%)
correcta
Productos 1 2 1 33,33
Insumos 1 2 1 33,33
Ventas 3 3 2 66,67
Compras 2 3 2 58,82
Produccion 3 3 2 66,67
Total 51,76

En los modulos de interés, la empresa cuenta con un promedio de 51,76% de implementacién.
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e Con los diagramas de operaciones del item 2.2.3 se detectd que el producto al llegar a terminado
es inspeccionado para verificar si debe redirigirse a otra area o si se encuentra listo para pulido
y empaque; en caso de redirigirlo al area respectiva, este debera regresar nuevamente para
proceder con la inspeccion y la labor de terminado; lo cual solo esta generando que el producto
pase por doble inspeccidn, que se podria evitar si los productos pasan directamente del area de
ensamble al area de estampado o bordado cuando sea necesario, asi evitar una inspeccién que
no esta agregando valor al producto, y ademas, recorreria una menor distancia, como se puede

evidenciar en la siguiente tabla 9.

Tabla 9.
Distancia ahorrada

Recorrido ensamblea Recorrido ensamble a

estampado bordado
Actual (m) 18,49 19,26
Directo (m) 16,83 17,83
Pedidos marzo (Und) 25 106
Recorrido Actual (m) 462,25 2041,56
Recorrido directo (m) 420,75 1889,98
Diferencia (m) 41,5 151,58

En la tabla anterior se puede evidenciar que en el mes de marzo se pudiera haber recorrido 41,5
metros menos de pedidos que fueron a estampado y 151,58 metros de pedidos que fueron a
bordado, lo que sumaria 193 metros menos de distancia recorrida en ese mes.

e Actualmente, la empresa cuenta con un problema en la entrega de pedidos a los clientes, por lo
cual se decidid revisar los registros del mes de marzo y abril, los cuales se muestran en la

siguiente tabla 10:
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Tabla 10.
Retrasos en pedidos.

54

Porcentaje de

Porcentaje de

Pedidos con Pedidos con
Total de pedidos con pedidos con
Mes retrasos de 1 retrasos de 1
pedidos. retraso de 1 diao retrasos de 1 hora
dia 0 mas. hora o mas.
mas 0 Mas.
Marzo 189 86 109 46 % 57,67 %
Abril 209 99 124 47 % 58,7 %
Total 398 185 233 46,48 % 54,54 %

Nota: Adaptado de Olimpicas Sport Ltda.

Por lo anterior se evidencio que actualmente la empresa incurre en retrasos en gran parte de los
pedidos de los clientes, ya que en el 46% de las ocasiones se le entrega un pedido al cliente con un
dia 0 més de retraso y un 54 % con una hora 0 mas de retraso, lo cual trae consigo la insatisfaccion

del mismo.

3.3.2 Analisis 5s. El analisis de las 5S”s responde a la necesidad de conocer los factores de aseo
y orden que favorecen o perjudican a los procesos productivos de la empresa; para la realizacion
de este analisis se recurrid a la utilizacion de una lista de chequeo (Ver Apéndice 5) que permitiese
evaluar el cumplimiento de las 5S’s en la empresa. Para esto se diligencio las listas de chequeo
con ayuda del personal de las diferentes areas de trabajo, como lo son el jefe de produccion,
operarios de corte, ensamble, terminado, estampado, bordado y disefio.

Los resultados obtenidos mediante la aplicacion de la lista de chequeo para el cumplimiento de

las 5S’s en la empresa Olimpicas Sport Ltda se muestra a continuacion en un gréafico radial:
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NIVEL DE CUMPLIMIENTO

shitsuke .
50,0%.:. ':,59,2/)

Seiketsu Seiso

Figura 15. Nivel de cumplimiento — 5’s

En la siguiente tabla 11 se muestra el nivel de cumplimiento una vez aplicada la lista de chequeo:

Tabla 11.
Nivel de cumplimiento 5°s
item Nivel de cumplimiento

Seiri 62,45 %
Seiton 59,2 %
Seiso 60,85 %
Seiketsu 57,48 %
Shitsuke 50 %
Cumplimiento promedio 5S’s 57,99%

Luego de los resultados arrojados, a continuacién, en la tabla 12 se realiza una descripcién
breve de los problemas encontrados, de tal manera que se pueda proceder a identificar

oportunidades de mejora.
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Tabla 12.

Identificacion de problemas 5'’s.

56

Clasificacion S

Descripcion

Seiri

Seiton

En el rea de corte se evidencia una falta de
clasificacion de lo  verdaderamente
importante para la labor, se pierde tiempo
buscando moldes para el pedido, y aunque
han trabajado para solucionarlo, algunos de
los moldes organizados en la pared no son
utilizados regularmente, en cambio lo que
si, se encuentran almacenados en bolsas en
otro lugar, lo que provoca que los tiempos
de alistamiento sean largos.

Debajo de la mesa de trabajo se encuentran
materiales y objetos que no son utilizados,
esto genera un ambiente de desorden, por tal
manera se debe verificar que se debe
guardar o botar.

En el almacén de materia prima diferente a
telas, se encuentran materiales y productos
para la venta en el piso sin ningun orden, lo
que puede provocar el deterioro de este,
ademas, muchas cajas Sse encuentran
arrumadas 'y sin ningan tipo de
organizacion.

En el &rea de estampado, muchos materiales
no cuentan con un adecuado orden y
almacenamiento, se encuentran en el piso,
lo que genera deterioro y reduce el espacio
que tiene el operario para caminar, por tal
razon es evidente una intervencion.

Se evidencia obstaculos en el area destinada
para la movilizacion del personal, por lo
cual estd afectando el flujo continuo de
trabajo, ademas, estos obstaculos son
ordenes listas para despacho y deberian
estar almacenadas en otro lugar.
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Tabla 12.
(Continuacion)

Seiso Se evidencia suciedad en el piso de las areas
de trabajo, mas que todo en el &rea de
estampado y cuellos, donde es crucial una
pronta intervencion.

Seiketsu La empresa cumple con la obligacion de
suministrar los elementos de proteccion
personal y dotacion correspondiente para sus
empleados, pero no realiza el respectivo
control sobre el uso de este, por tal motivo los
empleados no consideran crucial su uso,
arriesgando asi su salud.

Shitsuke No existe un seguimiento estricto por parte de
la empresa hacia los empleados para verificar
que porten con los elementos de proteccion
personal, ademas, aunque la empresa ya
conoce las 5S°s, no existe un seguimiento
para verificar que los empleados la cumplan.

Adicional a eso se evidencié que se ha capacitado al personal sobre los beneficios de la

aplicacion de las 5S’s, pero estos no muestran interés en la aplicacion de esta.

3.3.3 Analisis de despilfarros. Los despilfarros son actividades que conducen a costos
innecesarios en una organizacion y que ademas no permite un buen funcionamiento de la misma,
por tal motivo es crucial identificarlos para asi implantar mejoras que permita eliminarlos o
minimizarlos. Con el fin de poder proceder con la identificacion de estos se tuvo en cuenta la
fuente del despilfarro 5SMQS, el cual mediante una lista de chequeo (Ver Apéndice 6) se evalGan
cada uno de estos en las diferentes estaciones de trabajos, para esto se recurrié de igual manera a

la ayuda de operarios en las diferentes estaciones.
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Los resultados obtenidos en cuanto a la identificacion de despilfarros para la empresa Olimpicas

Sport Ltda mostrados mediante un gréafico radial, fueron los siguientes:

NIVEL DE DESPILFARRO
Personas

54%
Seguridad Materiales
65%
0,
Calidad 54% Maquina
69%
55%
Metodos Direccidn

Figura 16. Nivel de despilfarro

En la siguiente tabla 13 se muestra el nivel de cumplimiento una vez aplicada la lista de

chequeo:

Tabla 13.

Nivel de despilfarro.
item Nivel de despilfarro
Personas 54%
Maquinas 69%
Materiales 40%
Direccién 55%
Métodos 55%
Calidad 54%
Seguridad 66%
Prom.edlo de 56%
despilfarro

Los despilfarros identificados de ocasionan por las siguientes razones:



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 59

3.3.3.1 Personas: Se observan trabajadores constantemente buscando herramientas y/o
material necesario para cumplir con su labor, ademas, no tienen bien definido donde debe ir cada
cosa, por tal motivo el producto en proceso se almacena en cualquier parte, lo que genera
constantes desplazamientos para ir por este, esto se evidencia mas que todo en las areas de

terminado, estampado y cuello.

Tabla 14.
Costo mensual de traslados innecesarios.

Distancia Tiempo . .
. . . . - Tiempo  Tiempo
Numero recorrida Distancia recorrido . Costo
. Puestode . . . total recorrido
N . de iday recorrida iday . total
trabajo . recorrido total
veces/dia  vuelta total (m) vuelta (seq) (hrs) (COP)
(m) (seg.) '
1
Estampado 6,07 121,4 15 300 0,833 287
y cuello
2 Terminado 5 25,42 127,1 52 260 0,0720 248,73
3 Terminado 3 4,02 12,06 45 135 0,0375 129,15
4 Corte 4 21,08 84,32 68 272 0,0750 260,21
5  Ensamble 30 8,07 242,1 18 540 0,1500 516,60
Costo
total/dia - 44169
Costo
total/mes 432307

e En el area de estampado y cuello no existe una organizacion clara de los materiales de trabajo,
por consiguiente se observa el constante desplazamiento del operario para buscar tanto las
herramientas como el producto en proceso.

e En el area de terminado la operaria tiene que trasladarse hasta el area de despacho para realizar
la entrega de un producto terminado, aungue existe una persona encargada de realizar esta labor

(Patin), no se cumple todas las veces, por lo cual se presentan estos desplazamientos.
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e En el 4rea de terminado también se evidencio que al no contar con un area delimitada para el
almacenamiento de producto en proceso, se pierde tiempo movimiento el producto en la misma
area de trabajo, esto debido a que se almacena en areas destinadas para realizar labores de
ensamble.

e En el area de corte las operarias se tienen que trasladar hasta la bodega 2, ya que alli se
encuentran almacenadas los rollos de tela que se utilizan para algunos pedidos.

e En el drea de ensamble se observan constantes desplazamientos en busca de material necesario
(hilos) para realizar la orden de pedido, aungue el patin en la persona encargada de llevarles el
material, esto no se sucede y las operarias se levantan para buscarlo y poder proseguir con sus

labores.

3.3.3.2 Materiales: Se pierde material por un mal almacenamiento, como es el caso de pinturas
en el area de estampado, se evidencid que se encontraban destapadas y algunas ya no sirven a raiz
de esto; también los moldes para estampar no se encuentran debidamente almacenados, lo que
provoca que se creen poros y en el momento de querer utilizarla, el operaria tenga que perder

tiempo arreglando esos poros o limpiando manchas en el producto.
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Tabla 15.
Costo mensual por mal manejo de material.
Namero  Tiempo tI’aSCUI-’I,’IdO Tiempo tf)tal Tlempo Costo total
de veces en la reparacion trascurrido  trascurrido en la
Detalle ) iy (COP)
en el dia. (seq) (seq) reparacion (hrs)
Reparacion de 4 247 988 0,2744 945,18
moldes
Limpiar 4 92 368
manchas del 0,1022 351,97
producto
Costo total/dia 1.297,15
Costo total/mes  38.914,15

Cada vez que el operario recibe la orden de estampar, este tiene que revisar el molde a utilizar,

pierde poco mas de 4 minutos tapando agujeros que mancharian la tela, aun asi, al iniciar con el

proceso de estampado el producto se mancha debido a agujeros que no fueron reparados, por lo

cual tiene que continuar con la reparacion y limpiar las manchas generadas por este.

3.3.3.3 Maquina: Existe subutilizacion de maquinaria, en cada una de las estaciones de trabajo

se encuentran maquinas las cuales no estan en funcionamiento, ademas, algunas no cuenta con un

correcto programa de mantenimiento preventivo, lo que provoca que en ocasiones sufran fallas,

como lo son en el area de corte, donde la cortadora comienza a trabajar mal, por tal motivo se ven

obligadas a utilizar tijeras para realizar la labor, lo que ocasiona atrasos.
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3.3.3.4 Direccidn: Es el despilfarro de menor incidencia, ya que actualmente la empresa ha
evitado perder tiempo en reuniones innecesarias y se encuentran comprometidas con el progreso
de la empresa, aunque aun asi existen puntos a mejorar, como una mejor gestion de inventarios y
planificacién de la produccién, ademas corregir fallos que ocurren en algunas ocasiones con

respecto a las 6rdenes de produccion, lo que provoca pérdidas de dinero y tiempo.

3.3.3.5 Métodos: Los operarios de diferentes areas frecuentan desplazamientos en el trabajo y
se acumula inventario en proceso, esto se evidencia mas que todo entre el area de terminado y
ensamble, ya que cuando se acumula producto, estos se almacenan en cualquier parte que se
encuentre relativamente cerca, como por ejemplo la maquina 20U, y cuando esta requiere ser
utilizada, la operaria de terminado tiene que desplazarse para retirar el producto que esta
impidiendo su utilizacion, lo que genera pérdida de tiempo tanto para la operario de terminado,

como para la de ensamble que quiere hacer uso de la maquina.

3.3.3.6 Calidad: Se presenta producto con desperfectos que aunque en su mayoria son
recuperables, se pierde tiempo en reprocesar la prenda para que pueda cumplir con los estandares

de calidad.

3.3.3.7 Seguridad: La empresa no cuenta con una completa sefializacion de las areas ni de la
ruta de evacuacion, los operarios a pesar de contar con los elementos de proteccidn personal, estos
no estan siendo utilizados, argumentando que son incomodos, lo que puede generar en el futuro
graves accidentes. La iluminacion es la adecuada y permite al operario una buena visibilidad del

area de trabajo.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 63

3.3.4 Diagnostico de gestion y compra de insumos. Olimpicas Sport Ltda no cuenta con los
procesos de gestion y compra de insumos claramente definidos; la compra de materia prima se
realiza cuando estas se terminaron o se estdn acabando, y solo lo pueden saber mediante una
revision visual; de esta compra de insumos se guarda un registro fotografico de las facturas, no se
lleva un control adecuado de lo que entra a la empresa y no llevan un registro del inventario que
poseen ni de cuanto gastan a diario, semanal o mensualmente. Realizando un conteo del niumero
de drdenes de pedidos en los Gltimos 3 meses, han realizado 123 pedidos de diferentes insumos y
a diferentes proveedores, las telas siendo el mayor pedido, que de acuerdo a la referencia de la
encargada de realizar dicha compra, mensualmente se gasta un promedio de 10.000.000 de pesos
en telas exclusivamente. entre las telas mas compradas se encuentran la Oxford, Género, Lacoste
y drill vulcano, ademas, mensualmente se compran alrededor de 250.000 pesos en hilazas, 300.000
pesos en hilos y 2 veces al afio se realiza un pedido de 500.000 pesos en agujas.

La empresa cuenta con tres bodegas para insumos, la primera, en el area de compras y despacho,
la cual es destinada para almacenar hilos, hilazas, agujas y producto terminado y producto
comprado para la comercializacién; la segunda bodega se encarga de almacenar todo tipo de telas;
la tercera y Gltima bodega es destinada para el almacenamiento de hilos especiales para el tejido
de cuellos y archivos de la empresa. Las tres bodegas presentan con el mismo problema, no existe
un control adecuado de estas, no se registra las entradas o salidas del inventario y no se conoce
con exactitud lo que tienen o hace cuanto lo tienen. Esto ocasiona que los materiales pasen mucho
tiempo sin ser utilizados y se deterioren, o bien, que un cliente realice un pedido y se tenga que
realizar una inspeccion visual sobre la existencia del material requerido para el pedido o si es

necesario generar una orden de compra, lo que en algunas ocasiones atrasa el pedido del cliente.
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Para identificar la cantidad de inventario de insumos, producto terminado y el valor de estos, se

realizé un conteo fisico de los materiales del lunes 30 de octubre a viernes 3 de noviembre de 2017

(Ver apéndice 7). A continuacion, en la tabla 16 se presenta un resumen de los resultados:

Tabla 16.

Inventario de la empresa Olimpicas Sport Ltda.

Detalle Cantidad Valor en pesos
Tela de diferentes 4007,94 metros 387390.935
referencias.
Hilos, hilazas y orlones 1572 unidades 18°192.900
Sesgos de algodon 19.399 metros 5’819.700
Cremalleras, agujas, cuellos 10515 unidades 5°757.400
y pufios
Producto terminado para la 1646 unidades 57°115.500
venta
Total 125°276.435

Actualmente, la empresa posee alrededor de 125 millones de pesos entre insumos y

producto terminado, el problema radica en que, como se mencion0 anteriormente, nada de esto se

encuentra registrado en el sistema, ademas, no hay un control establecido del inventario, aunque

se actualizara en el sistema E.R.P, no existen protocolos que regulen una constante actualizacion,

por lo cual, al cabo de un tiempo la empresa inevitablemente caeria en el mismo problema.
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3.3.5 Estudio de tiempos. En el pasado, la empresa realiz6 una medicion con cronémetro de
los tiempos de procesamiento con la ayuda de un ingeniero industrial (Ver Apéndice 8); estos
mismos se han utilizado para ayudar a estimar lo que tardaria un pedido en ser procesado, el que
se detecta en que no se le sumaron los suplementos respectivos, lo que ocasiona que algunas veces
no logren cumplir con el tiempo de entrega. Ademas, la forma en la que ensamblan la linea de
polos ha cambiado y tampoco cuentan con un registro del tiempo que tardan en fabricar camisetas,
lo que genera la necesidad de realizar una nueva medicion en el area de ensamble para las lineas
de produccién mencionadas, y a su vez complementar el estudio realizado por parte de la empresa
con los respectivos suplementos.

La metodologia a implementar en las lineas de produccion previamente mencionadas sera la
toma de tiempos por cronémetro con vuelta a cero en las areas de corte, ensamble y pulido, pues
la mayor del proceso corresponde a estas areas, ademas, las otras también cumplen con otras
labores.

Debido a que la empresa ya contaba con estudios previos y a que los ciclos de produccién del
area de ensamble se consideran largos y sin mucha diferencia de tiempo entre una prenda y otra,
se decidié junto a la directiva, que el tamafio de la muestra seria de 7 mediciones.

Consecutivamente, se procedio a dividir los ciclos de trabajo por elementos (Ver Apéndice 9)
y a registrar los datos para la elaboracion de los productos mencionados, esto con la ayuda de un
formato disefiado para tal fin.

En el formato se especifica la eficiencia con la que el trabajador realiza dicha operacion, en la
cual el 100% corresponde a un ritmo normal de trabajo, valores inferiores a este corresponde a
ritmo lento y superiores a un ritmo mas rapido de lo normal (Ver Apendices 10 a 13). Concluido

la toma de tiempos, se procedié a calcular los tiempos promedios normalizados (Ver Apéndice 14
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y 15) y asignar los suplementos correspondientes, tanto a la muestra tomada como a la registrada

por la empresa. Suplementos tales como:

3.3.5.1 Suplementos por descanso y necesidades personales. Este tipo de suplemento esta dado
por la organizacion internacional del trabajo (OIT) el cual se presenta en una tabla de suplementos
por descanso y necesidades personales (Ver Apéndice 16). Basandose en lo previamente

mencionado, se tomaron los siguientes suplementos para las diferentes areas de trabajo.

Tabla 17.
Suplementos por descanso y necesidades personales.

E < @ c
(%) S € $ 8 o [q]
p g QL 3 E S GCJ 3 S o =
Area s o g S 5% = g 5 g
s 0 ‘,3 = c g & s F K
o = o = c
©) 3] 1% O® o =
S o O
LL [a
Corte 11 4 1 1 - 2 1 2 21
Ensamble 11 0 3 0 - 2 1 2 19
Puli
) 4 0 0 i 0o 1 2 18
terminado

3.3.5.2 Suplementos por caracteristicas del proceso: Es el margen que tiene el operario por
inactividad forzosa debido al trabajo que realiza. Con el fin de medirlos se procedid a registrar
estas operaciones en una jornada laboral en el area de ensamble, en la cual en la jornada de la
mafiana se registraron a 2 empleados y en la jornada de la tarde a otros 3, luego se procedid a

realizar un acumulado el cual se presenta en la siguiente tabla 18:
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Tabla 18
Suplementos por caracteristicas del proceso.
o . . Tiempo de
Actividad N® de Tlempo Tiempo medicién Porcentaje
veces unitario(seg) total(seg)
acumulado(seq)
Cambio de
cono de 20 90 1800 90000 2%
hilos
Enhebrar 24 60 1440 90000 1,6%
maquina
CEmlgegee 10 560 90000 0,62%
maquina
Ebanar 5 60 300 90000 0,33%
Buscar hilos 30 18 540 90000 0,6%
Total 0,0515

Luego de hallar los suplementos correspondientes, se procedio a calcular el tiempo estandar de

fabricacion para las familias de prendas seleccionadas, el cual se averiguo con la siguiente

ecuacion:

Tiempo estandar = Tiempo normalizado * (1 + %suplementos)

A continuacion, en la tabla 19, se presenta un resumen de tiempos estandar para cada producto

con base en las tablas construidas para el estudio de tiempos de cada familia de productos (Ver

Apéndice 17).

Tabla 19

Tiempo estandar por producto.

Tiempos normalizado

Familia . . Tiempo estandar (min)
promedio (min)

Camisas 48,58 59,898

Camisetas 20,25 24,88

Pantalones 67,01 82,79

Polos 30,53 37,64

Los tiempos estandar de fabricacion se vuelven claves a la hora de querer entrar a trabajar en la

programacion de la produccion, actualmente la empresa solo manejaba los tiempos normalizados

y estos tiempos no son los adecuados si se quiere tener un mejor control de la produccion.
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3.3.6 Analisis de capacidad. En necesario conocer con exactitud la capacidad actual de la
empresa con el fin de atender incrementos de demandas esporadicos, por lo tanto con base en los
estudios de tiempo realizados en el item 3.3.3, se analizaran el porcentaje de participacion en la
produccion de cada familia de prendas y la capacidad instalada para la confeccion de las

referencias seleccionadas en la planta de Olimpicas Sport Ltda.

3.3.6.1 Capacidad instalada. Para el célculo de la capacidad instalada se tomaron las diferentes
estaciones de trabajo de manera independiente, esto con el fin de encontrar el recurso restrictivo
de capacidad.

La jornada de la mafana inicia a las 08:00 am y culmina a las 12:00 pm, con un receso
intermedio de 10:00 am a 10:10 am (10 minutos); la jornada de la tarde inicia a las 02:00 pm y
termina a las 06:00 pm, con un receso intermedio de 4:00 pm a 4:10 pm (10 minutos); al inicio de
la jornada de la mafiana cuentan con 10 minutos para el alistamiento y preparacion de su jornada
laboral y al final de la jornada de la tarde tienen 10 minutos para el aseo de su puesto de trabajo,
teniendo como resultado 440 minutos para labores productivas.

Luego, para calcular la capacidad productiva de cada seccion se tomaron en cuenta los tiempos
estandar previamente calculados y la participacion de cada referencia a las ventas por unidades

(Ver Apéndice 18), el resultado se resume en la siguiente tabla 20:

Tabla 20.
Participacién por unidades vendidas.

Producto Participacion Acumulado

Pantalon 31% 31%
Camisas 10% 41%
Buzosy 4, 53%
polos

Camisetas 13% 66%
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Por lo tanto, el 66% del tiempo de produccion se ve invertido en la fabricacion de pantalones,

polos, camisas y camisetas.

Tomando en cuenta lo anterior y que en el &rea de pulido el patin también se encarga de ayudar

en las labores de esta, se realiza la siguiente tabla 21 que muestra la capacidad productiva por &rea:

Tabla 21
Capacidad productiva diaria por area.

Corte Ensamble Pulido
Jornada laboral (min) 440 440 440
Numero de trabajadores 2 6 15
Total de minutos disponibles 880 2640 660
Tiempo estandar _famllla 11,495 69,275 2,017
de pantalones (min)
Tlempq estangiar familia 6,449 48.72 4,72
de camisas(min)
Tiempo estgndar familia 6,05 2057 2,025
de polos(min)
Tlempq estandar familia 7.46 1593 148
de camisetas (min)
Participacion familia de
pantalones (%) 31 31 31
Part!C|paC|on familia de 10 10 10
camisas (%)
Participacion familia de
polos (%) 12 12 12
Participacion familia de
camisetas (%) e L =
Capacidad productiva
pantalones por dia (Und) 23,13 1181 101,44
Capacidad productiva
camisas por dia (Und) O Sl LaRE
Capacidad productiva
polos por dia (Und) 17,45 10,71 39,11
Capacidad productiva
camisetas por dia (Und) e et eied
Total de prendas por dia (Und) 70,17 49,49 212,50

Segun los resultados de la capacidad productiva diaria, se puede evidenciar que el area de

ensamble procesa 12 pantalones, 5 camisas, 11 polos y 21 camisetas por dia, sumando un total de
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50 prendas, que comparandola con las 70 que podria procesar corte y las 200 de terminado, se

demuestra claramente que el recurso restrictivo de capacidad es el area de ensamble.

3.3.7 Control y programacion de la produccion. Actualmente, la empresa no lleva un control
con respecto a las tareas que se asignan a sus operarios, todo se realiza de manera empirica, se
toman los pedidos que tienen que ser entregados en el dia o los que se consideren grandes y que
se deberian iniciar con antelacion, posteriormente a esto se asignan los operarios para la tarea; no
existe planificacion alguna o revision de la eficiencia de estas, todo es a criterio propio de la
coordinadora de produccion.

Con el fin de conocer la eficiencia de las tareas asignadas, se elaboré un Excel con el cual se
registraran la hora de inicio y fin de estas, ademas, del tiempo programado para la entrega, junto a
la directiva de Olimpicas Sport Ltda, se decidio6 aplicar este sistema en el &rea de ensamble al ser
el cuello de botella (Ver apéndice 19), los resultados del lunes 30 de octubre de 2017 al viernes 3

de noviembre de 2017, se resumen en la siguiente tabla 22:

Tabla 22.
Resumen produccion semanal area de ensamble

Resumen de la semana (lunes 30/10/2017 a viernes 3/11/2017)

. . Tiempo Tiempo . . .
Operarias Observaciones utiliza%o prograrﬁa do Diferencia  Eficiencia
Juliana 33:45:00 25:36:00 -08:09:00 75,85%
Luz dary 39:08:00 32:02:00 -07:06:00 81,86%
Marlene 33:03:00 22:49:00 -10:14:00 69,04%
Emma 39:30:00 32:24:00 -07:06:00 82,03%
Leonor 32:25:00 22:54:00 -09:31:00 70,64%
Diana 28:49:00 18:14:00 -10:35:00 63,27%

Total 206:40:00 153:59:00 -52:41:00 74,51%

Como se evidencia en la tabla, el area de ensamble trabaja a un 74,51 % de eficiencia en las
tareas, al ser el cuello de botella de la empresa, es el area encargada de marcar el ritmo de la

produccidn, por lo que se debe trabajar para evitar demoras, traslados innecesarios, reproceso en
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los productos, entre otras cosas mencionadas en el diagnostico, esto con el fin de aumente la

eficiencia de las tareas a realizar en esta area.

4 Formulacion e implementacion de propuestas de mejora

Luego de realizar el respectivo analisis de los procesos involucrados en este proyecto de grado,
se evidenciaron algunas fallas que traen consigo sobrecostos para el proceso productivo, se definio
un plan de accion y mejoras con el fin de mitigarlas. Se decidié iniciar con resolver problemas con
la programacion de la produccion, debido a que tanto la empresa como el practicante consideraron
que era la de mayor importancia y se debia trabajar lo mas pronto posible. Posteriormente, se
trabajaria con la actualizacién del sistema E.R.P, debido a que se requeriria ayuda por parte del
jefe de produccidn sobre la revision de la lista de productos y la preparacion para modificaciones,
lo cual llevaria tiempo; por Gltimo, se trabajaria el tema de indicadores al ser el medio por el cual

se analizarian las mejoras realizadas. Todas las mejoras se mencionan a continuacion.

4.1 Estudio de tiempos

4.1.1 Problematica a atender. En el pasado, la empresa realiz6 un estudio de tiempos de
fabricacion de los productos més importantes en las areas de corte, ensamble y terminado, pero en
esta estimacion no se tomo en cuenta los suplementos respectivos para un completo analisis, y no
reflejan una realidad del tiempo de produccién, por lo cual no es posible programar la produccion
tal cual se encuentra; durante el diagnostico se calcularon los suplementos respectivos, los cuales

deben ser socializados e implementados en cada uno de los productos.
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4.1.2 Objetivo. Actualizar la lista de productos registrados en el estudio de tiempos realizado

por parte de la empresa, agregandole los respectivos suplementos.

4.1.3 Descripcion de la propuesta. La propuesta se basdé en presentar a la gerencia la
importancia de tomar en cuenta los suplementos respectivos para un correcto estudio de tiempos,
estos suplementos se evaluaron durante la etapa de diagnostico inicial del presente proyecto. Una
vez expuestas las razones por las cuales se deberian manejar estos suplementos, se procedio a
implementarlos en todas las familias de productos que cuentan con una medicion de tiempos,
luego, a socializar con la coordinadora de produccién sobre los cambios realizados, esto es

necesario para una futura programacion de la produccion.

4.1.4 Plan de implementacion.

Primera etapa: En esta fase se realizaron reuniones con la gerencia y el jefe de produccién con
el fin de explicar los motivos por los cuales es importantes contar con un estudio de tiempos con
sus respectivos suplementos.

Segunda etapa: En esta fase se procedié con la creacion de la nueva base de datos de los
tiempos de fabricacion de las familias de productos mas importantes para la empresa, utilizando
el estudio realizado en el diagnostico inicial y el realizado por parte de la empresa.

Tercera etapa: En esta fase se procedid a entregar la nueva base de datos de tiempos de
fabricacion, también, se capacitara a la coordinadora de produccién del porque la importancia del
manejo de estos tiempos a la hora de programar la produccion y distribuir las cargas de las

operarias.
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4.1.5 Recursos requeridos. Para esta propuesta de mejora se requirio el estudio de tiempos
realizado por parte de la empresa, la cual fue proporcionada por parte del jefe de produccion,
ademés de una computadora para la actualizacion de los tiempos de fabricacion, la cual fue

proporcionada por parte del practicante.

4.1.6 Implementacion de la propuesta de mejora. Durante las reuniones con la gerencia se
logro exponer los puntos por los cuales es importante el manejo de los suplementos en los estudios
de tiempos, una vez realizado esto, se procedio a la actualizacion del mismo, para esto, se utilizo
el estudio realizado por parte de la empresa y el del diagnostico inicial del presente proyecto;
tomando en cuenta estos dos estudios, se actualizaron los tiempos de las 34 familias de productos
con ayuda de la herramienta ofimatica Excel, se presentaron un antes y un despues de los tiempos
de fabricacion de cada producto y en cada area, pudiendo verificar el aumento en los tiempos de
fabricacion gque posteriormente se utilizaran para la programacion de la produccion. Estos tiempos

de fabricacion se muestra a continuacion en la figura 17:
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Corte Ensarmble | Terminado
Suplementos
21,00% 24,15% 18,00%
Tiempos antiguos Tiempos nueros
Tiempos de | Tiernpos de | Tiempos de | Tiempos de| Tiempos de | Tiempos de | Tiempos de | Tiempos de
Productos produccion | produccion | produccion | produccion | produccion | produccion ; produccion | produccion
Corte Ensamble | Terminado TOTAL Corte Ensamble + Ensamble TOTAL
Bata con cierre 6,5 29,0 5,3 59,8 7,87 36,00 5,95 49,50
Bata sencilla 5,5 25,5 4,0 54,3 7,66 29,18 4,77 43,55
Bermuda 5,5 51,5 1,7 60,3 7,66 64,51 2,02 75,99
Blusa de mayo con cier 2,3 441 1.0 45,4 2,82 54,73 1,158 60,72
Blusa de mavao cuello 7.9 20,9 1,3 31,1 9,56 25,90 1,53 38,99
Braga pil oto 11,5 75,5 4,0 91,3 15,92 935,42 4,77 114,08
Braga sencilla 5.5 70,5 4,0 53,5 10,29 87,22 4,77 104,22
cachucha beisbol 7.7 25,1 2.0 35,7 9,27 31,12 2,36 44,75
Cachucha beisbaol N* 20 7.7 24.9 2,0 35,6 9,27 30,91 2,36 44,54
Cachucha sport 5,5 25,5 2.0 55,5 5,17 52,07 2,36 44,60
Camisa manga corta 4.5 27,4 4.0 37,2 5,81 34,03 4,72 46,56
Camisa manga larga 5,3 59,3 4,0 49,6 6,45 48,73 4,72 51,90
Camiseta cuello en 6,16 12,5 1,5 21,48 7,45 15,589 1,77 27,11
Capuchon doble 4,7 15,7 1,5 27,3 5,55 19,44 1,77 28,56
Capuchon sencillo 3.4 11,7 1,5 17,6 413 14,48 1,77 22,37
Chaleco periodista 13,0 103,5 1,5 119,0 15,75 128,50 1,77 145,00
chaleco sencillo 5,0 41,7 1,5 51,7 9,55 51,15 1,77 &4,60
chaqueta 5,0 50,5 2.5 52,6 9,55 63,11 5,30 78,00
Delantal completa 2.8 15,0 1,0 17,8 5,39 16,14 1,18 22,71
Delantal medio 1.5 9.0 1.0 12,5 1,82 11,17 1,158 16,17
Falda 5,0 27,2 12,5 45,5 6,05 53,72 14,55 56,52
Gorro de cocina 4.4 7.2 1.0 13,7 5,37 5,98 1,158 17,53
Licra carta 2.0 7.0 1,0 11,0 2,42 g,64 1,18 14,24
Licra larga 2.0 5,0 1,0 12,0 2,47 9,95 1,15 15,55
Pantalon 9,5 55,5 1,7 68,0 11,50 59,28 2,02 84,70
Pantalon de mavo 5.5 22,4 1,2 28,1 4,17 27,52 1,42 55,41
Pantalan drill camufla 8,0 62,8 1,7 73,5 9,65 77,90 2,02 91,60
Fantalon sudadera 5,0 31,8 1,5 39,3 6,05 39,52 1,77 49, 54
Fantalon sudadera con a,0 46,0 1,5 54,5 7,26 57,11 1,77 68,14
Pantalonera sin forro 1,5 14,6 1,5 15,9 2,15 18,13 1,77 24,05
Pantaloneta con forro 2,5 17.4 1,5 22,4 5,03 21,64 1,77 28,43
Peto 2.5 18,7 1,5 71,5 2,52 20,68 1,77 27,27
Pala 5,1 25,5 16" 52,5 6,17 29 55 1,53 59,55
Polo manga larga 5,0 22,7 1,6 30,2 6,05 28,13 1,83 38,01

Figura 17. Tiempos de fabricacion con sus respectivos suplementos

Una vez realizado esto, se mostraron los resultados a la gerencia y se capacito a la coordinadora

de produccion sobre la importancia de su uso.
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4.1.7 Andlisis y resultados de la implementacion del estudio de tiempos. Al presentar los
nuevos tiempos de fabricacion, se logro proseguir con la implementacion de otras propuestas de
mejoras, como la programacién de la produccion, ya que ahora la empresa cuenta con unos tiempos
de fabricacion completos de las familias de productos mas representativas, estos tiempos de

fabricacion generan una mayor confianza a la empresa a la hora de querer programar la produccion.

4.2 Programacion de la produccion

4.2.1 Problematica que pretende atender. Actualmente, la empresa a pesar de contar con un
sistema E.R.P, este no se encuentra disefiado para ayudar con el control o programacion de la
produccidn, todo esto se realiza de manera empirica, la coordinadora de produccion revisa los

pedidos a entregar en el dia y va asignando las tareas de manera manual en base a esto.

4.2.2 Objetivo. Disefio e implementacion de una herramienta ofimatica que permita realizar el
control y programacion de la produccion a partir de los tiempos de fabricacion y las capacidades

de las estaciones de trabajo.

4.2.3 Descripcion de la propuesta. La propuesta se basa en el disefio e implementacion de una
herramienta ofimatica que calcule los tiempos que tardarian los pedidos en ser fabricados (esto
basado en el estudio de tiempos previamente realizado e implementado), con estos tiempos se
busca que la coordinadora de produccion pueda programar de una mejor manera los trabajos a
realizar en el dia, dividir equitativamente las tareas entre las operarias del area cuello de botella
(Ensamble), conocer el porcentaje de utilizacion del dia de las areas de corte, ensamble y terminado
y conocer con anterioridad si se podra cumplir con los pedidos que se requieren para no incumplir
con las fechas de entrega al cliente, de no ser el caso, cuantas horas extras necesitaria para cumplir

con los pedidos del dia.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 76

También, lo que se busca con la herramienta es que actué como complemento del actual sistema
E.R.P que se maneja, por tal motivo, el ingreso de pedidos se hara de importando datos del E.R.P

Factory, asi facilita el ingreso de estos.

4.2.4 Plan de implementacion

Primera etapa: En esta fase se realizaron reuniones con la gerencia, el jefe de produccion y la
coordinadora de produccion con el fin de compartir ideas sobre el disefio de la herramienta, su
funcionalidad y lo que se esperaba de esta.

Segunda etapa: En esta fase se disefio la herramienta ofimatica en Excel, se realizaron pruebas
pilotos con el fin de ponerla a prueba y realizar los cambios respectivos para una futura
implementacion.

Tercera etapa: En esta fase se cred una guia de utilizacion de la herramienta de Excel, se
presentd la herramienta a la gerencia y posteriormente se dio inicio a la capacitacion de la
coordinadora de produccion para el correcto uso de esta.

Cuarta etapa: En esta fase se inici6 con la implementacion de la herramienta, la
implementacién conto con el acompafiamiento por parte del practicante para facilitar la

comprension y su uso.

4.2.5 Recursos requeridos. Para la implementacion de esta mejora se requiri6 utilizar la base
de datos de los productos que maneja la empresa, la cual fue proporcionada por parte del jefe de
produccién, ademas de una computadora para la creacion de la macro en Excel, la cual fue

proporcionada por parte del practicante.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO 77

4.2.6 Implementacion de la propuesta de mejora. Mediante reuniones con la gerencia, se
analizo la forma de realizar la planeacion de la produccion de una manera adecuada, dado que esta
se hace solo bajo pedido; también, se acord6 que se disefiara la herramienta en Excel, ya que este
es un programa ofimatico conocido y facil de manejar para la coordinadora de produccion.

Lo que se pretende con la herramienta es que permita realizar adecuadamente la planeacién de
la produccion, esto gracias a que se podra conocer el tiempo de fabricacion, fecha de entrega, dias
faltantes para la entrega, la hora de entrega, la capacidad productiva de las estaciones de trabajo,
la utilizacion diaria en porcentaje y minutos de cada estacion de trabajo en base a las tareas
programadas, ademas, el programa se podra alimentar mediante informes de pedido que genera el
propio sistema E.R.P que actualmente manejan, de tal manera que no se generen procesos largos

que entorpecieran el uso de la herramienta.

4.2.6.1 Disefio de la herramienta. Esta herramienta costa principalmente de 7 hojas y una
octava que es utilizada para importar los datos (Ver apéndice 20), cuenta con una guia de usuario

(Ver apéndice 21), pero igualmente se explicaran algunos detalles importantes a continuacion:

e Hoja 1 (Generar pedido): En esta hoja el encargado podra ingresar y guardar manualmente
un pedido o importarlos automéaticamente mediante un informe generado en el sistema E.R.P
Factory, podra acceder a las otras hojas mediante botones de acceso creados especialmente para

facilitar el manejo de la herramienta.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO

Figura 19. Hoja 1 macro para programar la produccién.

A B [= s} E F =} H 1 J K L ™M i} o
3
Limpiar datos

2 OLIMPICAS SPORT LTOA _Guardzrped | e |
3
4 I de pedida: 142323
5 Fecha de fact ura: 10/02/2018
3 Fecrade armtraga: 13/02/2018
7] T Horad= ertrega: [ oswo0e m]
8
3 ?)
10
i
12 Bus car productos S —
13

REFERENC 1A DESCRIFCICN canmpap| TEMPO ASRESAR | ooy | pusamole | TERMINADD |TIEMPOTOTAL
i) FORUND | TIEMFO
15 14350505012 |01 CACHUCHAPLANA 1 0045 o003 00:34 o002 00:46
16
7
15
13
20
21
22
23
24
28
26
=
28
23
30
31
5z Tiempe de prod. TOTAL 00hr:45min
a3 Tiempa de prod. CORTE D0hr05min
a4 Tiempa de prod. ENSAMELE  00he34min
=5 Tiempa de prod. TERMINAD  00hr02min
38 Ertress estimada " nismo dis

Generar pedido Lista de pedidos a de entrega Por fecha de factura Produccion Actt ... -'-E-'- 4

e Hoja 2 (Lista de pedidos): En esta hoja se almacenaran los pedidos que se generaron con los

datos importantes, como lo son el nimero de pedido, el tiempo de fabricacion total y por area,

fecha de entrega, hora de entrega y detalle del pedido, el usuario en esta hoja tendra la

posibilidad de programar la produccion ya sea “Por fecha de factura” o “Por fecha de entrega”,

de tal manera que la empresa pueda elegir el orden de fabricacion que desea.

Figura 18. Hoja 2- macro para programar la produccion.

F G S L
; Eliminar pe rpedido Resurmen prod.
N° de Fecha de Fecha de Hora de Tiempo de Tiempo de Tiempo de prod. Tiempo de prod. Detalle
3 |pedido factura entrega entrega prod. TOTAL  prod. CORTE EMSAMEBLE TERMINADO
4 Pragramar praduccian =1
5 14584 08/03/2018 12/03f2018 05:00 p.m. 01hr:0lmin 0ohr07min 0ohr49min Dohr:0dmin CAMISS MARNGA LARGS C . .
Elegir programacion
] 14583 08/03/2018 12/03f2018 0300 p. m. 01hr:0lmin a0hr0?min aohr43min 00hr04min CAMISA MANGA LARGS C
7 14582 08/03/2015 09/03/2018 02:23 p. m. 01hr:olmin aokr07min ok 49min Ok DArmin GRS BAARNGA LARGS C
B 14577 08/03/2012 0870372018 09:47a. m. 0lhr:0lmin 00k 07min 00k 49min 00hr04min CAMISa JEAMN MM G, L,
9 14574 08/03/2012 08/03/2018 02:01 a. m. CLUELLD ¥ PURID TEJIDO
10| 14573 08/03/2018 09/03/2018 08:458 a. m. 00hr:38min 00hrO7min oohr28min 00hr02min BUSO TIPO POLO EM SUBL Par Fecha de Factura
11 14572 08/03/2015 09/03/2018 04:00p. m. a0hr:3a8min Qdhr07min adhr2a8min Qdhr02min BUSO TIFO POLO EM LACC
12 | 14569 08/03/2018 10/03f2018 11:30a. m. 03hr:04min 00k 2lmin 0zhr28min 00hr14min BORDADOCAMISA JEAN
1z 14568 08/03/201% 09/03/2018 05:00 p. m. ESTAMPADOS/ ARREGLO
14| 14560 07/03/2018 09/03/2018 03:00 p. m. CLUELLO ¥ PURO TEJIDOAC
15 14558 07/03/201% 09/03/2018 03:00p. m. alhrilamin adhr15min QdhrSSmin Qdhr07min BLUSA DE MAYOD Dams O
16 | 14557 07/03/2018 08/03/2018 11:00a. m. BORDADO
17 14556 07/03/201% 09/03/2018 04:00 p. m. alhrilamin adhr10min 01hra3min Qdhr04min CHAQUETA LUIS LOFEZ DE
1a 14538 07/03/2018 12/03f2018 05:00 p. m. 03hr:49min aohr43amin 02hrSlmin aohr14min BUSO TIPO POLO ER LACC
19| 14539 07/03/2018 10/03/2018 03:00 p. rm, ARREGLO
20 14534 07/03/2015 09/03f2018 0300 p. m. 0lhrolmin aohr07min aohr:d4amin a0hr0amin CAMISa JEAN FAMNGA, Loy
21| 14530 06/03/2018 08/03/2018 06:00p. m, BORDADO
22 14529 06/03/2015 08/03/2018 05:00 p. m. a0k damin aohr0émin aohr3amin a0k 02min PANTALON SUDADERS D
232 14525 06/03/2018 12/03f2018 0422 p. m. 20hr:43min 02hr39min 1ehrS3amin 01hr10min CARMISAS MAMNGA LARGS C
24 14521 06/03/2018 09/03/2018 0400 p. m a0hr:3gmin aohr0Fmin aohr2amin a0k 02min BUSO TIPO POLO Dals
25| 14505 06/03/2018 08/03/2018 05:00 p. m, BORDADO
26 14504  0&/03/2015 08/03/2018 11:00p. m. alhr0lmin Qdhr07min adhr43min Qdhr 0dmin CARMISA MANGA LARGS C
i 14482 N5/N3AN1R NOMIF2MEB 06NN 0. m n1hri1amin nnhr:14min nnhr:S7min nnhrnamin BLSO TIPC POLC FRLLSCE
a 3 . | Lista de pedidos Por fecha de factura Produccion Actual Productos (€3] L]
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e Hoja 3y hoja 4 (por fecha de entrega o por fecha de factura): En estas hojas se encuentran
los pedidos organizados por fecha de entrega o fecha de factura y hora de entrega, la herramienta
proporciona un estimado de que pedido se deberian mandar a talleres segin cuan ocupada se
encuentre el area de ensamble, ya que al ser el cuello de botella se decidi6 que la programacion
de la produccion giraria en torno a esta; se visualiza los dias faltantes para la entrega, la
capacidad de la planta, cuantos minutos ocuparian si se decidieran llevar estos pedidos a talleres
y cuantos minutos quedarian libres. Una vez el encargado decida que pedidos llevara a talleres,

recurrird al boton “Llevar a talleres” y estos seran procesados.

C o E F G H I J K L M N
feiodh || s || iempos | Tempeee| o rOEE IEEERER Acumulado | Dias faltantes Acumulado
prod. prod. Detalle . Estado
entrega entrega |prod. TOTAL |prod. CORTE en horas | para entrega |en minutos
1 ENSAMBLE | TERMIMNADO
2 |08/03/2018 02:48 a. m. O00hr38min O0RRODTmin  00hr28min 00hr02min BUSOTIPO P 0Chr28min 0 1019min Atalleres - o
3 |08f03/2018 03:01a m. CUELLO Y PUI™ DOhr:oamin o 00min Atalleres o
4 |08/03/2018 0%:47a m. D01hri0lmin O0RROD7min  00hr49min 00hr0dmin CAMISA JEAR 0Chr49min o 49 min Atalleres o
5 |08/03f2018 11:00a m. BORDADO 00hr:43min o 43 min Atalleres o Capacidad 2200min
6 |08/03/2018 02:29 p.m. 01lhr0lmin 00Rr07min  00hr49min 00hr0dmin CAMISA MAL  0Zhr07min 0 1068min Atalleres o utilizado 2181 min
7 |08/03f2018 03:00p. m. 0lhrl8min 00hrlSmin 00hrSSmin 00hr07min BLUSS DE ME 03hr02min 0  1124min &talleres o Libre 18min 00hr:18rr
& |08/03/2018 03:00 p. m. CUELLO ¥ PUI 03hr:03min 0 1124min Atalleres 1]
9 |08/03f2018 03:00p. m. 0lhr:0imin 00hrO07min 00hrd3min 00hr0dmin CARISAJEAN 03hriS3min 0  1174min &talleres o
10 |08/03/2018 0336 p. m. 14hr2imin 0lhrdlmin 1lhr3Smin 0lhr06min CAMISA MAL 13hr20min 1] 744 min Atalleres 1]
11 |08/03f2018 04:00 p. m. 00hr:38min 00hr07min 00hr28min 00hr02Zmin BUSOTIPOP  15hr:S7min 0 1203min Atalleres o
12 08/03f2018 04:00p. m. 0lhri0dmin 00hrlémin 00hrd0min 00hr08min CAMISETACL 16hri37min 0 1243 min Atalleres 1]
13 |08/03f2018 04:00 p. m. 00hr:38min 00hrO07min 00hr28min 00hr02Zmin BUSO TIPO P 17hr:0Smin 0 1271 min Atalleres o
14 |08/03f2018 04:00p. m. 0lhrilémin 00hrldmin 0lhr03min 00hr0dmin CHAQUETAL  18hrddmin 0  1334min Atalleres o
15 |08/03f2018 04:30 p. m. 00hr:38min 00hrO07min 00hr28min 00hr02Zmin BUSO TIPO P 18hri37min 0 1363 min Atalleres o
16 |08/03/2018 0500 p. m. ESTAMPADO  18hri37min O  1363min Atalleres o
17 |08/03/2018 05:00p. m. 00hr:48min DOhROEMIN  O0hri39min  00hr02min PANTALON & 02hr40min o 784 min Atalleres o
15 |08/03/2018 05:00p. m. BORDADD 0zhr:40min o 784 min Atalleres o
19 |08/03/2018 06:00 p. m. BORD&DO 0zhr4omin o 784 min Atalleres o
20 |08f03f2018 11:00p. m. 0lhr:0imin 00hrO07min 00hrd9min 00hr0dmin CARISA AL 03hr29min o 834 min Atalleres o
21 08/03/2018 01hrlemin 00Rrl4min 00hrS7min 00Rr04min BUSO TIPQ P 04hri26min o 891 min Atalleres o
27 |08f03f2018 02hr:03min  00hrldmin 01hr38min 00hr09min CAMISA JEAN 06hrD&min o 390 min &talleres o
23 09/03/2018 05:00p. m. 00hr38min 00hRO7min 00hr28min 00hr02min BUSOTIPOP  23hrl2min 1 1332min Atalleres 1]
24 |09f03f2018 05:4% p. m. 01hr:33min 00hri8min 0lhr03min 00hr0dmin CACHUCHAR  24hr:2lmin 1 1461 min Atalleres o
25 |09/03/2018 06:00p. m. 0lhrlémin 00hrldmin 00hrS7min 00hr0dmin BUSOTIPOP  25hrilBmin 1 1518min Atalleres 1]
26 10/03f2018 11:30a m. 03hri04min_00hr2imin 02hr28min 00hrildmin BORDADO/C 27hr47min 2 1667 min Atalleres o
4 » ... | Porfecha de entrega Por fecha de factura Produccion Actual Productos RESUMEN DATC ... l-i-" 4 3

LISTO = - 002

Figura 20. Hoja 3 o Hoja 4- acro para programar la produccion.

e Hoja 5 (Produccion actual): En esta hoja se encuentran los pedidos que se programaron para
fabricar en el dia de transcurso, el encargado podra distribuirlos entre el niUmero de operarias
de manera equitativa y automaticamente; al cambiarle el estado a un pedido a terminado, este
inmediatamente se marcara en verde y permitird visualizar facilmente los faltantes del dia,
ademas, si al final de la jornada un pedido no ha sido completado, este podra marcar el avance

que este tuvo, de tal manera que se reduzca el tiempo de fabricacion para la siguiente jornada,
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una vez finalizado el dia, podra darle a la opcion “Eliminar terminados” y este eliminara los

pedidos de todas las hojas.
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BORDADO Produccion
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K
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40%
&0%

DATOS

L M &

Ellminar tarminados

Ensamble Finalizado

Avante Ensamble

Distribusir pe didn s

Buscar pedido

Trabajo total

28hr:23min

Sacarde talleres

Resumen prod.

Operarial 425 8345
Pedido Porcentaje Minutos Ope. Pedida
14577 100% 49,66 14503
14504 100% 49,68 14403
14421 44% 309,1535 14573
14558 31% 17,361 14558
14521
14572
14481
14570
14554
14432
14485

Figura 21. Hoja 5 - macro para programar la produccion.

Hoja 6 (Resumen): Esta hoja presentara un resumen de cuan ocupada se encuentra la planta,

mostrara el porcentaje utilizado con los pedidos programados para el dia y cuantos dias se

encuentran ocupadas con los pedidos en cola.

Hoja 7 (Productos): En esta hoja se encuentra la base de datos de los productos que maneja la

empresa, asi como el tiempo de fabricacion de estos; se importaron de la lista de productos de

la empresa y se les asignaron tiempos de fabricacion segun su familia de productos.
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M4330505012
4350505021
M4330505022
42520030302
M4335200110411
Ma35200110414
M43520030304
o (4352003150403
10 M14352003150401
11 N14352003190402
12 ACPRI
13 1111
14 51564564
15 531891230
15 515336
17 1430051201
15 4352003110401
10 531256456
op M1430051202
21 143510041019
22 43510011703
22 M43510011704
24 43510011701
25 143510011702
25 (143510011706
23 Ma3s10011705
« o

BRI

codigo

Referencia

01 CACHIUCHA PLANA

02 CACHUCHA ACRILICA

02 CACHUCHA PLANA

03 CHALECO REFLECTIVO POLIESTER

04 BOT A CAUCHO CANA CORTA CROYDON ROYAL
04 BOT A MACHITA BLANCA SIN PUNT MEDLA CAFA CROVDON
04 CHALECO REFLECTIVO POLIESTER

04 DELANTAL BLANCO FRIGOLEX CAL 18

04 DELANT AL INDUSTRIAL PLASTICO CAL 16

04 DELANT AL INDUSTRIAL PLASTICO CAL 18
ACTUADOR PRIMARIO PARA AGENTE LIMFIO FIRE
ADAPTADOR PLASTICO VISOR CASCO

AGENTE LIMFIO ECARO-25. PRESENTACION LIBRAS
AHULADOR PARS ABEIAS

ALCOHOL ANTISEPTICO

APELLIDO CON VELCRO

ARNES DE SEGURIDAD

ARNES PARA GUADAR A

ARREGLO

ASTA PARA BANDERA

BALON BALONCESTO #7 TAMANACO

EALON BALONCESTO GOLTY PROFESSIONAL

BALON FUTBOL #4 TAMANACO
BALON FUTBOL #5 TAMANACO
EALON FUTEBOL MIKASA

Figura 22. Hoja 7- macro para programar la produccion.
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Es importante mencionar que esta herramienta funciona con el estudio de tiempos que se realiz6

durante el diagndstico inicial y la primera mejora implementada en el presente proyecto; el objetivo

principal es tener una visién clara de los pedidos que se fabricaran, el tiempo de utilizacion de la

planta, si se necesitarian horas extras para la produccién del dia y evitar que los pedidos se atrasen

por una mala planificacion de la produccion

4.2.7 Beneficios alcanzados. La aplicacion y seguimiento de la herramienta permitio tener un

mayor control sobre los pedidos a producir en el dia, el orden de la produccidn, distribuir las cargas

labores de manera equitativa entre las operarias de ensamble, conocer con antelacion la meta del

dia, el tiempo disponible para pedidos en caso de que ventas quiera programar un pedido para

entregar el mismo dia y si es necesario, cuantas horas extras necesitaria para cumplir con la

produccidn diaria. Todo esto permitié contribuir al porcentaje de pedidos que se entregaban tarde,

como se puede evidenciar en los indicadores que mas adelante se analizaran.



MEJORAMIENTO DEL SISTEMA PRODUCTIVO

4.3 Actualizacion del sistema E.R.P Factory
4.3.1 Problematica a atender. Las principales falencias relacionadas con la
implementacion y utilizacion del software que se establecieron como la base para el

planteamiento de esta propuesta se presentan a continuacion:

e En primera instancia, las fichas técnicas no estaban elaboradas de manera correcta, es decir,
el modulo de “Productos” en el software no estaba implementado adecuadamente y de forma
completa. Por lo cual no permitia revisar el movimiento del inventario, y tampoco, arrojaba
con exactitud la cantidad de inventario que poseia la empresa, que para el inicio del proyecto,
arrojaba cantidades negativas.

e Para el modulo de compras, al momento de generarse una orden de compra se recurria a
realizar un revision visual para verificar si se necesitaba algin material, de tal manera que
pudiese realizarse una orden de manera conjunta, para asi, ahorrar en costos de envio.

e Enlo que respecta al modulo de ventas, este también funcionaba inadecuadamente, dado que
se generaban pedidos sin saber si se contaba con la materia prima suficiente para realizarlo,
lo que provocaba que en ocasiones se generaran demoras en la fecha del pedido del cliente,

todo esto debido a que no se llevaba un control del inventario.

4.3.2 Objetivo

82

e Validar y Actualizar informacion en el sistema E.R.P de la empresa, de tal manera que permita

solucionar problemas relacionados con el manejo de inventarios y la gestion de la informacion.

e Capacitar al personal que manipula constantemente el software, respecto a la forma
adecuada en que este se debe trabajar en el dia a dia.
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4.3.3 Descripcion de la propuesta. La propuesta se basa en la actualizacion de la base de datos
del software, buscando eliminar los registros erroneos o duplicados, crear perfiles de consumo de
los productos; hacer el ajuste del inventario del software para que coincida con el inventario real

de los materiales e insumos situados en la bodega.

4.3.4 Plan de implementacion. El plan de implementacién de la propuesta de actualizacion del
sistema E.R.P Factory se muestra en la siguiente tabla.

Primera etapa: Esta fase se procedié a en verificar el estado de utilizacién del software, la
calidad de la informacion registrada, identificando las oportunidades de mejora de tal manera que
permitiera aumentar la utilidad del software para los procesos de la empresa.

Segunda etapa: En esta fase se procedi6 a realizar una actualizacion de la informacion
contenida en las bases de datos del software, buscando eliminar los registros innecesarios o
repetidos, de tal manera que se libere memoria, se aumente su velocidad de funcionamiento, y sea
mas facil su utilizacion.

Tercera etapa: En esta fase se procedio a analizar la composicion de las fichas técnicas, crear
nuevas o actualizar existentes seglin se requiera, realizar jornadas de inventario y alimentar el
software segln la informacion de las existencias fisicas que se registren.

Cuarta etapa: En esta fase se procedio a capacitar al personal encargado de la manipulacién
del software, para que apliquen las buenas practicas de registro de informacion en el software.

4.3.5 Recursos requeridos. Para la implementacion de esta mejora se requirié una cuenta en
el E.R.P Factory con permisos para editar fichas técnicas e informacion relevante de los productos
e insumos, ademas de una computadora para realizar los cambios requeridos, todo esto fue

proporcionado por parte de la empresa.
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4.3.6 Implementacion de la propuesta de mejora. Como primer paso se decidié iniciar con

la actualizacion de la informacién en el sistema E.R.P Factory, se revisaron los productos e

insumos creados Yy se realizaron las respectivas actualizaciones en el sistema, tal cual se explica a

continuacion:

e Productos: Inicialmente, se encontraron 968 productos creados, los cuales el sistema E.R.P no
podia identificar si era un producto fabricado por la empresa o si era comercializado, esto
debido a que al crear el producto no se utilizé una utilidad del sistema la cual permitia la
identificacion de esto, asi que junto con el jefe de produccion se procedio a identificar que
productos se fabricaban, una vez terminado esto, se encontraron que 447 eran productos
fabricados por la empresa, y los restantes 521 eran productos comercializados.

Durante la identificacion, se pudo evidenciar productos duplicados u obsoletos, estos fueron
eliminados del sistema, a su vez, los que no fueron eliminados, algunos fueron marcados como
producto fabricado por la empresa, al finalizar, quedaron 934 productos, de los cuales 425 era

producto fabricado por la empresa y 509 de comercializacién.

e Insumos: Inicialmente, se encontraron 636 insumos de todo tipo, de estos, 210 eran telas, luego
de una revision, se eliminaron insumos repetidos, obsoletos y otros se agruparon en un solo

insumo, quedando asi 584 insumos, de los cuales 175 eran telas.
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Luego de actualizar la informacion pertinente, se modificaron las fichas técnicas de la familia de
productos méas importantes para la empresa (Ver apéndice 22) la de tal manera que se pudiese
Ilevar un mejor control del inventario de manera automatica conforme de realizaran pedidos. Se
les agregaron insumos con su respectivo consumo (Figura 23), ademas, se crearon combinaciones
de colores en los insumos como las telas (Figura 24), esto para que el consumo de hiciera del color

de tela en cuestion.

T Ficha Téenica X
Explorar Registro Ayuda  Terminar

B M (> M&ES$ T of Odenarpor & Desciipcion © Referencia PRiegistro: 169 de 934

Referencia: 1143005080310 uscar ot | | 5 Foosce oot | Datosetprctn. ||
Nombre:  .|BUSO TIPO POLO EN LACOST CY P TEJIDO |

Fecha ilima actualizacion: 28/02/2018 4:24:10 pm. Por. OBSERVADOR
[ Videns 1 Combinaciones de Insumos 1 Hoja de Instruccianes T Hoja de Instrucciones Grafica )|
Promedios Insumos L Medidas Por Tallas I Estampado/Bordadn i Hoja de Operacianes I Procesos Nl
=]
o |:| ;
‘ ‘ Costos del Insumo. ‘
Tipo Ubicacién Referencia Nombre Insumo Unidad Atributo Proveedor Color Compo- Ancho Ult Prom. Promedio por tallas -
Insumo sicién Costo | Unico | U 2 4 6 8
1 TELA 1405051021 LACOSTARANZABLANCO MNTS - MANUFACTUI NOAPLICA $6.290, 060 065 067 070
2 MATERIAPRIVA PUNOO PUNO TEJIDO UNI - OLIMPICAS NOAPLICA  100% $1.500, 2
3 CUELLOTEJI CUELLO TEJIDO UNI - OLIMPICAS NOAPLICA  100% $ 1.500, 1
4 CONSUMIBLES 6120270802( HILAZA CON - PROVGEIN NOAPLICA  100% $

4 A

Obsensaciones:

Figura 23. Ficha técnica- consumo de insumos.
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B 4 >r M ESE|F & Odenarpor & Descripcion C Referencia Fiegistro; 156 de 934
[ Referencia- 1143005080310 Buscar Poductn. | | 5 Ftos ol rodieto. | Datos sl Pt |
Nombre: BUSO TIPO POLO EN LACOST CY P TEJIDO
Feecha dltima actualizacion. 28/02/2018 42410 p.m. Por. OBSERVADOR.
[ Promedios Insumaos 1 Medidas For Tallas 1 Estampado/Bordado | Hojs de Operaciones Procesos
Videos | Combinaci delnsumos’ | Hoja de Instrueciones T Hoja de Instrucciones Grafice.
| | | .
Ubicacién InsumoiColor Tela AMARILLO TAMARILLO BANDERA |AZULAGUAMARINA [ = - = o NEGRO ROSAI =
1 LAGOST ARANZABLANGO AMARILLO ANARILLO BANDERA AZULAGUAMARINA  AZUL OSCURD BLANGO NEGRO ROJO ROSAL
2 PUfiO TEJIDO
3 CUELLO TEJIDO
4 HILAZA

< Kl

Observaciones

Figura 24. Ficha técnica - Combinacion de insumos.
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Una vez terminada la creacidn de las fichas técnicas, se procedio a actualizar la informacion del
inventario de producto terminado e insumos, ya que presentaban nimeros negativos en su mayoria,

de tal manera que se pudiese llevar un control preciso del inventario que la empresa maneja.

4.3.7 Andlisis y resultados de la actualizacion del sistema E.R.P Factory. Gracias a la
creacion de las fichas técnica y actualizacion de la informacion registrada en el sistema E.R.P
Factory, la empresa logro solucionar diversos problemas mencionados en el diagnostico general,
se conocia con anticipacion si se contaba con insumos suficientes para la fabricacion de un pedido,
en caso de que no, la fecha de entrega del pedido debia contar con un tiempo estimado para la
compra de dicho insumo, a su vez, en el area de compras se conocia con anticipacion y mayor
exactitud que materiales estaban proximos a acabarse, de tal manera que si se requeria realizar un
pedido grande, no se tenia que realizar una inspeccién visual para verificar que productos estaban
proximos a acabarse y deberian ser incluidos en el pedido. El grado de avance en los médulos

involucrados (Ver tabla 8) se puede evidenciar en la siguiente tabla 23:

Tabla 23.
Avance en el nivel de implementacion.

Modulos

Nivel de implementacion

Antes Después
Insumos 33,33% 58,33%
Productos 33,33% 58,33%
Ventas 66,67% 5%
Compras 58,82% 66,67%
Produccion 66,67% 75%
Total 51,76% 66,66%

El nivel de implementacién del sistema E.R.P Factory en los modulos estudiados fue del 14,9

%, siendo los médulos de insumos y productos los de mayor avance.
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4.4 Implementacion 5°s.
4.4.1 Problematicas a atender. La empresa Olimpicas Sport Ltda cuenta con diversos
problemas de aseo, de etiquetado de material y de almacenamiento, los cuales se describen a

continuacion:

e Enelarea de corte, los moldes se encuentran mal almacenados, existen puntillas ubicadas
en la pared en las cuales mediante una cuerda estos son ubicados, sin ninguna organizacion,
incluso, algunos de los moldes de las prendas mas utilizadas no tienen un lugar especifico para
su almacenamiento y se encuentran ubicados debajo de la mesa. Ademas, muchos de estos se
encuentran incompletos y se utilizan piezas de la misma referencia pero en otra talla para
completar el corte, lo que ocasiona que se entreguen piezas de diferente tamafio segin quien
realizo el corte. A si mismo en algunas ocasiones en el area de ensamble se ajustan estas piezas
0 se piden nuevamente, generando retrasos en el area de ensamble, o desigualdades en las
prendas de igual referencia.

e En la bodega 2, donde se almacenan de rollos de tela, no se tiene un orden adecuado de
almacenamiento ni asignado un lugar para cada tipo de tela, lo cual genera que al momento de
querer buscar un rollo, el operario demore en ubicar el deseado.

e En la bodega 3 se almacenan diversas cosas, tales como Orlones que son utilizados para la
méaquina de cuello y pufios; estos Orlones no se cuentan registrados ni ordenados de alguna
manera, ademas, muchos de estos se encuentran sueltos y almacenados en cualquier area,

también, se evidencian productos de comercializacion en el piso sin ningun tipo de proteccion.
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e Enel area de estampado y cuellos se encuentran marcos para serigrafia sin ningun tipo de orden
en el almacenamiento y sin etiquetar. Asi mismo, se encuentran marcos duplicados y en
deterioro, sin espacio para seguir almacenando nuevos moldes, lo que provoca que se
almacenen en el espacio destinado para el operario. También, se encuentran orlones ubicados
en estanteria sin un orden especifico, cuellos de pedidos antiguos sin organizacion alguna y
todos juntos en bolsas, por lo cual no sabe con exactitud si existe un cuello para un pedido en
especifico o se tiene que fabricar uno.

e En diversas areas de la empresa se encuentran material innecesario ocupando espacio,
materiales sin un orden, ademas de algunos estantes sucios de pintura u otras cosas, por lo cual
ocurren accidentes y la prenda es manchada, esto ocurre mas que todo en el area de estampado

y cuellos, donde se maneja pintura.

4.4.2 Objetivo.

e Implementar un programa de 5’s en las diferentes &reas de la empresa, para contribuir en gran
medida a la limpieza y orden a la hora de realizar sus tareas diarias.

e Sensibilizar a los trabajadores con el fin de lograr un pensamiento de compromiso con la
empresa.

4.4.3 Descripcion de la propuesta. A partir del diagndstico hecho a la empresa a inicio del
proyecto, se establecio un plan que busca mitigar los problemas encontrados en diferentes areas
de la empresa, esto mediante la implementacion de un programa de 5’s con el fin de apartar y
retirar objetos obsoletos de las diferentes areas de trabajo y almacenamiento, adecuar estanterias,
organizar materiales y herramientas, como los usados en las areas de corte y ensamble; a se detalla

el plan para cada “S”:
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Seiri: En este item se procedera a ubicar de manera correcta las herramientas de uso frecuente en
lugares de facil acceso para los operarios. Separar los objetos innecesarios de los necesarios,

eliminar materiales y herramientas defectuosas que solo ocupan espacio.

Seiton: Para garantizar un orden dentro de la planta de produccion se estableceran lugares
definidos para cada material de trabajo, se marcaran las estanterias con el nombre especifico
del material y su referencia segin corresponda; con esto se garantiza que los operarios eviten
realizar movimientos innecesarios en busqueda de sus herramientas y materiales dentro de la

planta.

Seiso: La limpieza es un factor fundamental para el mantenimiento de las zonas en donde se
almacenan los materiales, es por eso, que es de vital importancia mantenerla. En el diagnoéstico
realizado, se evidencio que el area de estampado y cuellos era el area critica en cuanto a
limpieza, por lo cual se hizo énfasis en el area; se asignaron jornadas de aseo en los bafios de la

empresa, ademas de la importancia de limpiar sus puestos de trabajo al final de la jornada.

Seiketsu: Este punto trata de crear e incorporar los empleados una cultura que del orden y
limpieza. También debe darse una inspeccion frecuente por parte de la Gerencia, para garantizar

que realmente se estan haciendo las cosas debidamente.

Shitsuke: La disciplina es una de las cosas mas complejas, en cuanto a infundir se trata; se debe
procurar que los empleados vean los beneficios que conlleva ser ordenados, limpios y dar un
buen manejo a los materiales, que cada cosa este en el lugar indicado y desechar lo que no sirve;
esto se logra mediante capacitaciones cortas o reuniones por parte de la gerencia, en donde se
resalte la importancia del control en sus areas de trabajo, actualmente la gerencia programa

capacitaciones de las 5’s, por lo cual también se le entregara una herramienta ofimética que
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ayudara a medir el estado actual y el avance con respeto a meses anteriores.

4.4.4 Plan de implementacion

Primera etapa: En esta primera fase se disefi6 un plan de capacitacion para las personas
vinculadas con la empresa, se establecieron horarios, de tal manera, que sea lo conveniente para
todas las partes involucradas y a su vez se mostré a la gerencia este plan a implementar.

Segunda etapa: En esta segunda fase se dio conocer a las personas vinculadas con la empresa
el programa de las 5’s, en qué consiste, para que sirve y los beneficios que se obtendrian con la
implementacién del mismo.

Esto se llevo a cabo por medio de capacitacion con diapositivas (Ver apéndice 23) en donde se
dio a conocer los conceptos de las 5’s y las fallas encontradas en la empresa en el diagndstico
inicial; se hizo principal énfasis en la importancia de mantener los objetos y herramientas en los
lugares indicados.

Tercera etapa: Se procedio a la realizacion de acompafiamientos en cada area de trabajo, en
donde la colaboracién por parte de los operarios sera un factor determinante, las ideas de ellos
aportaran para la organizacion y mejora de las condiciones generales de aseo y seguridad en cada
area del proceso productivo.

Cuarta etapa: En esta etapa el principal objetivo fue mantener y crear conciencia sobre la
importancia de un ambiente de trabajo en buenas condiciones de higiene y seguridad, basandonos
en el sistema de las 5’s, a Su vez se realizaron reuniones con la gerencia para recalcar la importancia
de programar revisiones periddicas de parte de esta, con el fin de verificar que los empleados

cumplan de buena manera con lo aprendido.
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4.4.5 Recursos requeridos. Se utilizaron guias-formatos como apoyo al momento de realizar
las capacitaciones y el acompafiamiento en cada &rea de trabajo. El valor de la guia corresponde a
la impresion de las mismas, se estima que el valor es aproximadamente de $3.000 pesos, se
utilizarén rotuladores acrilicos para demarcar los estantes, papel contac, se considera que el costo
de estas herramientas es de $14.000 pesos. También se utilizaron 22 ganchos de tubo que la
empresa habia comprado hace tiempo, esto tuvo un costo estimado de $70.000 pesos, los ganchos
serén utilizados en el area de corte para almacenar la morderia. Todos los gastos corren por parte

de la gerencia.

4.4.6 Implementacion de la propuesta de mejora. Siguiendo el plan de implementacion, se
realizaron jornadas de socializacion a los involucrados en los procesos a tratar, como lo son, las
operarias de corte, ensamble, terminado, cuello y estampado, luego se procedieron a implementar
las respectivas mejoras en cada area de trabajo.

Corte: En el area de corte se instalé un nuevo sistema que permitia tener mas espacio a la hora
de ubicar los moldes, a su vez, se reviso la morderia, se le asignd un lugar especifico, se etiqueto
y completo si era necesario; también, se retiraron objetos innecesarios que se encontraban debajo

de la mesa de trabajo y ocupaban un espacio.

ANTES

DESPUES

Figura 25. Antes y después mesa de corte.
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ANTES

DESPUES

Figura 26. Antes y después moldes en corte.

Estampado y cuellos: En esta area se tapizo con papel contac los estantes viejos y manchados
de pintura, se desecharon las pinturas que no servian, se limpiaron y etiquetaron las pinturas de
manera que fuera méas visible para el operario; se revisaron los marcos de serigrafia, algunos fueron
desechados y los demés fueron marcados y organizados de tal manera que sea mas facil para
operario la busqueda de estos, como resultado, al eliminar innecesarios se cred espacio que faltaba
para el almacenamiento de estos; se organizd y marco la estanteria en la cual se almacenan orlones
para los cuellos, se organizaron y etiquetaron cuellos existentes de pedidos pasados, por colores y

colegios.

ANTES

DESPUES

Figura 27.Antes y después Moldes de serigrafia de estampados y cuellos.
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ANTES

DESPUES

Figura 30. Antes y después mesa de trabajo estampado y cuellos.
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Ensamble: Se organizaron las tallas que las operarias utilizaban para la confeccion, estas se
encontraban juntas en una caja, asi que se dividieron por talla en una tira de tela gruesa o en la

mesa, de tal manera que fuese mas facil identificar la talla necesaria para la prenda en cuestion.

ANTES

DESPUES

Finura 32_ Antes v desniiés tallas de ensamhle.

Bodegas, bafios y cafeteria: Se organizo y etiqueto el area destinada para el almacenamiento
de rollos de tela, orlones y productos de comercializacién, se agruparon los orlones que se
encontraban esparcidos por una de las bodegas y se les asigno un lugar especifico, también, se

establecieron dias de limpieza para los bafios y cafeteria.

ANTES

DESPUES

Figura 31.Antes y después etiquetado de bodega de telas.
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BANO1

Figura 33.0rden de aseo en lugares comunes.

ANTES

DESPUES

Figura 34. Antes y después bodega 3.

4.4.7 Analisis y resultados de la implementacion de las 5’s

e Las estanterias correspondientes al almacenamiento de rollos de tela, orlones y producto
de comercializacién se demarcaron mediante rétulos para facilitar la tarea de
encontrarlos, esto permitié disminuir el tiempo de busquedas y el aumento de control
visual de estos materiales.

e Se etiquetaron y organizaron materiales de trabajo como los moldes de serigrafia y
producto terminado como los cuellos y pufios, esto permitié disminuir tiempos de
busqueda y evito que se siguiera acumulando inventario de cuellos y pufios al tenerlos
demarcados y registrados.

e Se logrd estandarizar un poco mas los cortes que se realizaban en diferentes pedidos,

95
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esto gracias al trabajo en la morderia del area de corte.

e Se logré mejorar el ambiente de trabajo, dado que se propicid el orden y se liberaron
espacios en las estanterias y pasillos.

e Se logro fortalecer ain mas la cultura de orden y aseo que se tenia entre los trabajadores

de la planta de produccién.

4.4,7.1 Andlisis de 5’s. En la primera ese, clasificar (Seiri), se vio un incremento del 9,2%,
gracias a que se logro clasificar materiales y herramientas de las diferentes zonas de la empresa.,
una vez realizado esto, se procedid con ordenarlas, lo que permitié aumentar un 7,5 % la segunda
ese (Seiton); luego, se procedio a recalcar la importancia de jornadas de aseo en sus puestos de
trabajo, ademas de crear una lista de aseo para las areas comunes, como bafios y cafeteria, lo que
en conjunto permitio que la tercera ese (Seiso) aumentara un 12,45%. La estandarizacion aumento,
debido a que se lograron organizar de mejor manera la morderia que manejaba la empresa, se
completaron las de mayor uso (Camisas, Camisetas, Polos y Pantalones), lo que permitié aumentar
la estandarizacion de los cortes y llevo a aumentar un 10,8% la cuarta ese (Seiketsu). La quinta y
ltima ese (Shitsuke) aumento un 16,65%, ya que se cred una macro que permitiese llevar un
control visual sobre el crecimiento de la empresa en cuanto a las 5’s, lo que a su vez comprometio
mas a la empresa a realizar controles respectivos para la verificacion del cumplimiento de las 5’s

por parte de los operarios.
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ANALISIS 5'S ANTES Y DESPUES

Seiri
71,65%
l.'
62,45%. ++@- ¢+ Despues
Shitsuke . Seiton
o8 655 ¢ - ._66,70%
{ 50% 59,20% Antes

% 57,48%  60,85% °
Seiketsu Seiso
Figura 35. Antes y después - Nivel de cumplimiento 5's

4.5 Despilfarros

4.5.1 Problematica a atender. Actualmente, en la empresa se presentan despilfarros de
diferentes tipos, se incurren en desplazamientos innecesarios en diferentes areas de la empresa,
tanto para buscar materia primera, como para buscar herramientas de trabajo, se pierde materia
prima por un mal almacenamiento de esta, no todas las maquinas cuentan con un cronograma de
mantenimiento preventivo, se encuentran objetos puntiagudos en algunas areas de la empresa que
podrian llegar a provocar un accidente de trabajo, entre otras cosas que en conjunto generan

despilfarros de tiempo y dinero.

4.5.2 Objetivo. Disefar de estrategias que permitan disminuir o eliminar los despilfarros

hallados en la organizacion.
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4.5.3 Descripcion de la propuesta. A partir del diagndstico hecho a la empresa a inicio del
proyecto, se establecio un plan que busca mitigar los diferentes despilfarros encontrados en la

empresa, esto mediante:

e Capacitaciones al personal sobre la importancia de evitar despilfarro en la empresa, entre estos
el patin, de tal manera que evite ocupar su tiempo de trabajo en labores que no son prioridad o
no le corresponden y asi las diferentes areas de trabajo puedan evitar diversos desplazamientos

para la busqueda de materia prima.
e Creacion de cronograma de mantenimiento preventivo para las maquinas.

e Asignacion y etiquetado de lugares especificos para al almacenamiento de herramientas y/o

producto en proceso.

e Eliminacion de objetos que puedan provocar accidentes en la empresa.

4.5.4 Plan de implementacién.

Primera etapa: En esta primera fase se disefid un plan de capacitacion para las personas
vinculadas con la empresa, se establecieron horarios, de tal manera, que sea lo conveniente para
todas las partes involucradas, a su vez se dio a conocer a la gerencia este plan a implementar para
disminuir los despilfarros.

Segunda etapa: En esta segunda etapa, por medio de diapositivas (Ver apéndice 24) se dio a
conocer al personal que labora en Olimpicas Sport Ltda las ventajas de la disminucion de los
despilfarros y las actividades que se llevarian a cabo, al mismo tiempo, los principales despilfarros

encontrados en la empresa en el diagndstico inicial.
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Tercera etapa: En esta fase se procedi6 aplicar los cambios previamente mencionados en las
capacitaciones, a su vez se realizaron seguimientos para verificar el cumplimiento de las pautas

dadas en cada area de trabajo.

4.5.5 Recursos requeridos. Se utilizaron guias-formatos como apoyo a la hora de realizar las
capacitaciones y el acompafiamiento en cada area de trabajo. El valor de la guia corresponde a la
impresion de las mismas, se estima que es aproximadamente de $3.000, ademas, se utilizaran
herramientas proporcionadas por la empresa para eliminacion o correccion de objetos puntiagudos

que se encontraban en las areas del sistema productivo y que pudiesen provocar un accidente grave.

4.5.6 Implementacion de la propuesta de mejora. Siguiendo el plan de implementacion, se
realizaron jornadas de socializacion a los involucrados en los procesos a tratar, como lo son, las
operarias de corte, ensamble, terminado, cuello y estampado, luego se procedieron a implementar

las respectivas correcciones que permitiesen disminuir los tipos de despilfarros.

4.5.6.1 Despilfarro de personas: Dado que el capital mas importante de las empresas son las
personas se propuso lo siguiente:
e Se organizaron los puestos de trabajo dejando Unicamente lo necesario y las herramientas de
uso frecuente, esto para evitar desplazamientos innecesarios.
e Se definieron lugares para cada cosa, de tal manera que se evitara la pérdida de tiempo por

busqueda de herramientas.
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4.5.6.2 Despilfarros de materiales: Los inventarios constituyen parte fundamental del
funcionamiento de una empresa, es por esto que debe existir un estricto control de estos, para evitar
que se dafien, pierdan o se vuelvan obsoletos.
Las estrategias que se utilizaron para contrarrestar el despilfarro de materiales son:
e Laorganizacion de las bodegas, marcando los estantes para una mayor facilidad en la ubicacion.
e La capacitacion al personal del area de estampado sobre el correcto almacenamiento de las
pinturas y los marcos de serigrafia.
e El conteo fisico para conocer la cantidad real de cuellos y pufios, con el fin de saber con qué

material se contaba para un futuro uso, o si habia material obsoleto para desechar.

Figura 36.Cuellos y pufios organizados y etiquetados.

4.5.6.3 Despilfarro de maquinas: Dado que el principal problema que se presentaba con las
maquinas era que no se contaba con un cronograma de mantenimiento preventivo, junto con el jefe
de produccion se cre6 este cronograma de mantenimiento preventivo, y a su vez, se realizaron

mantenimiento a las maquinas que lo requerian.
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4.5.6.4 Despilfarros de métodos: Con el fin de evitar generar altos niveles de inventario,
desplazamientos innecesarios y demoras en la entrega de insumos, se realizaron mejoras en el
control y manejo de los productos e insumos que maneja la empresa, conociendo con anticipacion
con que se cuenta y con que no, mejoras a raiz de la actualizacion del software E.R.P Factory,
también. Se elimind la parada que hacian los productos en terminado y que ain no culminaban con

su proceso de produccion, estos productos se llevaran directamente a sus areas respectivas.

4.5.6.5 Despilfarros de seguridad: Las organizaciones deben velar por el bienestar y la

seguridad de los empleados, para lo cual se desarrollaron las siguientes estrategias:

e Se eliminaron objetos que pudiesen provocar un accidente grave para el operario.
e Se capacito al personal sobre la importancia del uso de implementos de seguridad personal.

e Se sefalizaron lugares como bafios, extintores, ruta de evacuacion y cafeteria.

IANTES

[DESPUES

Figura 37. Antes y después de objetos peligrosos en estampado y cuello.
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Senalizaciones

Ruta de evacuacion

Extintores

Salida de eraergencia

Cafeteria v Bafios

Figura 38. Sefalizaciones en areas de la empresa.

4.5.7 Anélisis y resultados de la implementacion de la reduccion de despilfarros.

Las condiciones de seguridad mejoraron.

Se disefiaron planes de mantenimiento preventivo para las maquinas.
Se redujo el tiempo en la busqueda de materiales e insumos.

Se tiene un mejor manejo de materiales y herramientas.

102

4.5.7.1 Analisis de despilfarros. En el primer despilfarro, el relacionado con personas, se noto

una reduccién del 11%, esto debido a que se redujeron o eliminaron tiempos en blsqueda de

objetos.

El segundo despilfarro, el relacionado con materiales, se redujo un 6%, esto mayormente por

mejorar el almacenamiento de herramientas y/o materiales en diferentes areas de la empresa.

El tercer despilfarro, el relacionado con maquinas, se redujo en un 4%, ya que se logré tener

un control mas adecuado sobre los mantenimientos preventivos de las maquinas de la empresa.

El cuarto despilfarro relacionado con direccion, mejoro un 9%, esto al enfatizar en la

importancia de tener programada la produccion lo mejor posible, por tal motivo, aumento el

compromiso por parte de la direccion en cuanto a cuestiones logisticas de la empresa.
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El quinto despilfarro, relacionado con métodos, se redujo un 9%, ya que se capacito al patin y
coordinadora de produccion sobre la importancia de evitar que los operarios se levanten de sus
puestos de trabajo a realizar labores no productivas, esto redujo los desplazamientos presentados,
ademas, los productos cuando tienen que ir a bordados o estampados ya no pasan antes por
terminado, sino que se hace de manera directa.

El sexto despilfarro, relacionado con calidad, se redujo un 6% gracias a diversos trabajos de
limpieza y estandarizacion que permitieron reducir el nimero de produccién defectuosos en la
empresa.

El séptimo y ultimo despilfarro, relacionado con seguridad, se redujo un 22%, esto gracias
a que los empleados se les capacito en cuanto a la importancia del uso de elementos de proteccion
personal, se elimind herramientas puntiagudas y se sefializo las diferentes &reas que no contaban

con su respectiva sefializacion.

NIVEL DEPDESPILFARRO

ersonas

54%

Materiales

Seguridad

65%
=@==Antes

54%

Calidad Maquina Despues

69%
46%

46%
559 55%

Metodos Direccion

Figura 39. Antes y después - Despilfarros.
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4.6 Indicadores de gestion

4.6.1 Problematica a atender. En la empresa no se han desarrollado indicadores que
permitan realizar un seguimiento y control de ciertos aspectos importantes, como el
cumplimiento en las fechas de entrega al cliente, los productos defectuosos en la linea de
produccion, devoluciones de parte del cliente, los tipos de errores o las dependencias donde
ocurren mas errores y el nivel de implementacion de 5’s y despilfarros. Informacion importante

que puede ayudar a la toma de decisiones y a detectar oportunidades de mejora.

4,6.2 Objetivo. Realizar un seguimiento y control de las mejoras implementadas en la empresa

mediante indicadores de gestion.

4.6.3 Descripcion de la propuesta. Se propone implementar un sistema de
indicadores que permita medir y controlar los procesos involucrados en el area de
produccidn, a través del uso de indicadores mostrados mas adelante. Para esto se crearan

herramientas de Excel que faciliten la toma de datos y el analisis de estos.

e Indicador 1. Implementacion 5°s

Tabla 24.
Indicador 1- Implementacion 5's
Descripcion Evaluar el progreso en la implementacion de las 5’s en la empresa.
’ Aplicacion de la lista de chequeo de las 5°s (Ver apéndice 5) y registrarla en
Calculo 13 macro creada.

Unidad [%]
Responsable Jefe de produccion.

Periodicidad Mensual.

Lograr que cada “S” alcance un aumento gradual del 2% en cada medicion,

Meta - P . e s
teniendo en cuenta, en que esta se hara con una periodicidad mensual.
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e Indicador 2. Despilfarros
Tabla 25.
Indicador 2-Despilfarros.

Descripcion Evaluar el progreso de la disminucion de despilfarros en la empresa.

; Aplicacion de la lista de chequeo de despilfarros (Ver apéndice 6) y
Calculo  registrarla en la macro creada.

Unidad [%]
Responsable Jefe de produccion.
Periodicidad Mensual.

Lograr que cada “Despilfarro” alcance una disminucion gradual del 1% en
Meta cada medicion, teniendo en cuenta, en que esta se hara con una periodicidad
mensual.

e Indicador 3. indice de devoluciones.

Tabla 26.
Indicador 3. Indice de devoluciones.

Descripcion  Conocer el nivel de satisfaccion de los clientes con el producto entregado.

; # Pedidos con al menos 1 producto devuelto
Calculo #Total de pedidos

Unidad %

Responsable  Jefe de produccion.
Periodicidad Mensual.
Meta <5%

¢ Indicador 4. indice de cumplimiento con los clientes

Tabla 27. Indicador 4.
Indice de cumplimiento con los clientes.

Descripcion Conocer el nivel de cumplimiento de la empresa con la fecha pactada con
el cliente.

) #Total de pedidos entregados con retraso
Calculo #Total de pedidos

Unidad %

Responsable  Coordinadora de produccion.
Periodicidad Mensual.
Meta <20%
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e Indicador 5. Indice de unidades defectuosas.

Tabla 28.
Indicador 5. Indice de unidades defectuosas.

Controlar la calidad del sistema productivo.

Descripcion
, #Prendas defectuosas
Calculo
#Total de prendas
Unidad %

Responsable  Coordinadora de produccion.
Periodicidad Mensual.
Meta <10%

e Indicador 6. Tipos de errores.

Tabla 29.
Indicador 6 de tipos de errores.
Descripcion Controlar los tipos de errores mas frecuentes en la empresa.
. # de errores por cada tipo
Célculo P P
Unidad und.

Responsable  Coordinadora de produccion.
Periodicidad Mensual.

Tomar medidas correctivas y preventivas en base a los errores mas

M . - .
eta frecuentes junto con el indicador de errores por dependencia.

e Indicador 7. Errores por dependencia.

Tabla 30.
Indicador 7.Errores por dependencia.

Descripcion Controlar el numero de errores por dependencia.
) #de errores por dependencia
Calculo D b
Unidad Und.

Responsable Jefe de produccion.
Periodicidad Mensual.

Tomar medidas correctivas y preventivas en base a las dependencias con mas

Meta . S _
errores junto con el indicador de tipos de errores.
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4.6.4 Plan de implementacion.

Primera etapa: En esta fase se realiz6 una reunion con la gerencia que tuvo como objetivo
explicar el uso y beneficios que traerian consigo la implementacién de indicadores que pueden
ayudar a la toma de decisiones.

Segunda etapa: En esta fase se elaboraron las macros encargadas de registrar los datos
necesarios para los indicadores, a su vez, se crearon guias en las macros que se vieron
convenientes.

Tercera etapa: En esta fase se capacito al personal involucrado sobre el correcto uso del
sistema de indicadores y la importancia del buen manejo de los datos que se utilizan para los
calculos en los indicadores.

Cuarta etapa: En esta fase se recolectaron los datos necesarios para cada indicador, luego de
procedio a realizar los calculos pertinentes.

Quinta etapa: En esta fase se procedio a realizar la interpretacion de las cifras numéricas arrojadas
por cada indicador, con el fin de realizar el analisis pertinente y poder presentarlo a la gerencia.

Sexta etapa: En esta fase se presento a la gerencia del analisis respectivo; una vez se culmina
la fase anterior, se dio inicio con la presentacion de los resultados a la gerencia, esto con el fin de

que tengan conocimiento de la labor se esta realizando.

4.6.5 Recursos requeridos. Para asegurar el cumplimiento de la propuesta de mejora, se cuenta
con la participacion de la gerente, el personal a cargo de cada proceso, el jefe de produccion, la
coordinadora de produccion y el practicante. Ademas, se requirié informacion sobre pedidos de

meses anteriores con el fin de recolectar datos historicos.
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4.6.6 Implementacion de la propuesta de mejora.

Se presentaron a la gerencia los indicadores planteados anteriormente, los cuales fueron
autorizados gracias a su facil manejo y el control que aportan para los procesos productivos. Se
procedi6 a realizar las macros correspondientes en una hoja de calculo mediante la herramienta
ofimética de Excel, esto con el fin de facilitarle la tarea al encargado del manejo de estos
indicadores. Una vez terminadas las macro, se le ensefio al encargado del manejo de estos
indicadores, se realizd capacitacion sobre como recolectar, registrar e interpretar la informacion
en cada macro.

Para los indicadores de 5’s y despilfarros, se crearon macros independientes (Ver apéndice 25
y 26) en las cuales se registrara la informacion y llevara un control preciso de los avances, para los
demaés indicadores, se cred una macro (Ver apéndice 27) en la cual se registran datos y a su vez,
se analizaran. Para esta Gltima macro fue necesaria la creacién de una guia de usuario (Ver

apéndice 28).

4.6.6.1 Macro 5’s: Esta primera macro costa de 2 hojas, en la primera (Auditoria 5’s) se
registraran datos como la fecha, auditor y se diligenciara la lista de chequeo, posteriormente, esta
hoja realizara los calculos correspondientes para el registro, a continuacién, en la figura 40 se

muestra con detalle la hoja:
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Auditoria 5s Planificacian ¥y seguimiento
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Figura 40

.Hoja 1 - Macro de auditoria 5's.

La segunda hoja (Planificacion y seguimiento), se encuentran registrados las Gltimas 12

auditorias realizadas, de tal manera que se le pueda dar seguimiento al progreso de la empresa,

estos datos se encuentran presentados en seis graficas, una con al avanza total y otras 5 para el

avance de cada ese, tal cual como se evidencia a continuacion en la figura 41:
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Figura 41. Hoja 2. Macro de auditoria 5's.
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4.6.6.2 Macro despilfarros: Esta primera macro costa de 2 hojas, en la primera (Auditoria

despilfarros) se registraran datos como la fecha, auditor y se diligenciara la lista de chequeo,

posteriormente esta hoja realizara los célculos correspondientes para un posterior registro, a

continuacion, en la figura 42 se muestra con detalle la hoja:

Awuditoria Despilfarros

Empresa Auditoria Auditer :
CLIMPICAS SPORT LTDA Despilfarros FECHA
Obfetive  Real
Fersonas 10% 0%
- s Materiales 10% 0%
Sistema de puntuacidn Fiaduina G5 ey
1 MUy bajo - Mo se aprecia ninguna realidad respecto a lo preguntado Direccidan 10% 0%
2 Bajo- El grado de frecuencia es mayor al 30% ¥ menor del 50% Metodos 10% 0%
3 Medio - El grado de frecuencia es mayor al 50% y menor del 80% Calidad 10% 0%
4 Alto - El grado de frecuencia es mayor al B0% Seguridad 10% 0%
T otaf 10% 0%
= =
= | = =
Cue = =
AN HEIEILEE
3 = & = £ 2 =
1 =] = Ed = o =22 f=Y
= ] = Ly = [='%] Ly (=] =
Relacionado
con kl o owinmie it L traslados para levar o traer objetos al puesto
personas Tiermpo imaetive del operario caamado simmplemme ite obsema el
2 PrOCes Qe st o
] Liisqueda de renramientas o piezas e el piesto de trabeio
] Tiernpo inactivo del operario por dermoras en procesos anteriores
Total 0.0
= = = =
= = | = =
I I EAEIEAE AR IERER

Planificacion v seguimienta

0]

Figura 42.Hoja 1-Macro auditoria de despilfarros.

La segunda hoja (Planificacion y seguimiento), se encuentran

registrados las Gltimas 12

auditorias realizadas, de tal manera que se le pueda dar seguimiento al progreso de la empresa,

estos datos se encuentran presentados en ocho graficas, una con al avanza total y otras 7 para el

avance de cada despilfarro, tal cual como se evidencia a continuacion en la figura 43:
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Figura 43. Hoja2 - Macro auditoria de despilfarros.
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4.6.6.3 Macro de indicadores generales: Esta macro costa de 6 hojas, una que sirve como base

de datos para registrar los tipos de errores y las dependencias. Las otras 5 hojas se evidencias a

continuacion:

1. Hoja 1 (Tipos de errores): En esta hoja se registran los tipos de errores evidenciados

durante el proceso de producto e inspeccién de calidad, esto mediante la ayuda de un botén

que despliega un cuadro que permite el ingreso de los datos requeridos, como lo son nimero

de pedido, fecha, cantidad defectuosa, dependencia y tipo de error, estos datos se registraran

segun el nimero de veces que se registre un tipo de error, tal cual como se evidencia en la

figura 44 presentada a continuacion:

- -

10,/03/2018
12/03/2018
13/03/2018
14/03/2018
14/03/2018
15/03/2018
15/03/2018
16,/03/2018
17/03/2018
17/03/2018
20,/03/2018
21,/03/2018
21,/03/2018
21,/03/2018
22/03/2018
23/03/2018
24,/03/2018

- - -

2 Corte Fallas en medidas

2 Ensamhble Error en la costura

1 Corte hlala interpretacion del rutero
2 Estampado v cuel Prenda manchada

3 Wentas Informacion erranea

1 Corte Fallas en medidas

2 Estampado y cuel Prenda manchada
3 Disefio Errar de disefio
2 Estampado ¥ cuel Fallo de maguinaria

3 Bordado Mhlala interpretacion del rutero
3 Ensamhble Error en la costura
2 Ensamble Falta de informacion

2 Estampado y cuel Prenda manchada
3 Estampado v cuel Error de sublimacion-Configuraci

2 Corte FPrenda manchada
3 Terminado Prenda manchada
2 vVentas Informacion erronea

Ingresar registro Graficas

Registro de datos
M= de Pedido
Fecha
Cantidad
defectuosa

Dependencia

Tipo de errar

Cancelar

~ | Buscar

| Guardar registro

Figura 44. Hoja 1-Macro de indicadores de defectos y devoluciones.

2. Hoja 2y 3 (Registra diario de produccion y bordados): En esta hoja se registran la fecha,

cantidad de pedidos completados y llevamos a bodega, cantidad de pedidos entregados con

retraso, cantidad de prendas, cantidad de prendas defectuosas y cantidad de devoluciones

evidenciadas, todos los datos son del dia en transcurso, se trabaja produccién y bordados

aparte, ya que bordados maneja otro sistema y recibe pedidos que solo requieren un bordado,

por tal motivo se manejan separados. Las hojas se produccién y bordados manejan el mismo
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disefio pero sus datos de analizan por aparte. En la siguiente figura 45 se puede apreciar el

disefio que manejan estas hojas y como se ingresan los datos.

PRODUCC'ON Gr:!fin:as Ingresar registrc
Cantidad Cantidad de Cantidad de  Cantidad de Pedidos con WG EGCECE G (23w
Fecha o o
ﬂ de productosﬂ defect.uososﬂ dei-'olucmneﬂ ped.ldosﬂ e
10/03/2018 14 2 a 7 3 PRODUCCION
12/03/2013 20 2 a 3 1
Fecha |

13,/03/2018 16 1 i} 7 2
14/03/2015 31 5 1 & 2
15/03/2018 22 S 1} 10 2 gantldag
16/03/2018 a5 3 0 5 3 B EIENELE
17/03/2018 85 5 1 7 3 Cantidad de
20/03/2015 57 3 0 7 2 defectuosas
21/03/2018 70 7 a 7 3 Cantidad de Ii
2270372018 15 2 1 [ 2 devoluciones
23,/03/2018 53 3 i} 13 5

/03/ Cantidad de li
24/03/2015 23 4 1 g 4 pedidos
26/03/20185 22 2 a 7 1
27/03/20183 35 5 a 7 2 Pedidos con Ii
28,/03/2018 11 1 i} g 2 retraso
31/03/2015 15 4 a 5 1
02/04/2018 2 i i 3 i Cancelar ‘ Guardar registro
0s/04/2015 12 3 1 3 1

Figura 45. Hoja 2 y 3 - Macro de indicadores de defectos y devoluciones.

3. Hoja4y5 (Analisis de datos mediante graficas): En estas hojas se encuentran las graficas
en las cuales se puede analizar con detalle los datos almacenados en la hoja 1, 2y 3.
En la hoja 4, se encuentran las 5 graficas que analiza el porcentaje de devoluciones, los tipos
de errores mas frecuentes, las dependencias donde se encuentran mas errores, el porcentaje

de pedidos entregados con retraso, y el porcentaje de unidades defectuosas; tal cual como se

evidencia a continuacion en la figura 46:

Figura 46. Hoja 4-Macro de indicadores de defectos y devoluciones.
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En la hoja 5, se encuentran 3 graficas en las cuales se analiza el porcentaje de devoluciones de
bordados, porcentaje de pedidos entregados con retraso de bordados, y el porcentaje de unidades

defectuosas de bordados; tal cual como se evidencia a continuacion en la figura 47:

A PORCENTUIAL DE DEFECTUOS ADOS ADOS i CENTLIA ) 08 0 DEBORDADOS
==
DEFECTLE

Figura 47. Hoja 5.- Macro de indicadores de defectos y devoluciones.

4.6.7 Andlisis y resultados de la implementacion de indicadores de gestion. Se analiz6 cada
indicador por aparte, se utilizaron las macros creadas para mostrar los resultados, esto mediante

capturas de pantalla, los cuales se muestran a continuacion:

4.6.7.1 Indicador 1. Implementacion 5°s: Una vez realizadas las mejoras respectivas en cada
area de trabajo, la empresa se encargd de hacer una auditoria al finalizar el mes de abril, se pudo
notar una mayor participacion por parte de la gerencia e iniciativa a la hora de implementar la
macro en Excel, los resultados de esa auditoria y de las realizadas por el estudiante en meses

pasados se evidencian a continuacién en la figura 48:
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| Resultados obtenidos
o #S. A A 0% 0% 0% 0% A A 0% 53% 727 72
R i3 i i [iA [iA [iA i3 i3 [iA 59 A BT
______ 35 i A A A A A i 0 A i Baw =R
g5 T A A 0 A A A A A A 57 Baw A
,,,,,, 5] A A A 0% 0% 0% A A 0% 50% BT A
 Tataf | A 0 [ 0 0 O | 5@ | Gom 63|
p
Evolucion global auditorias 5s
100%
0%
80% 559 59%
o 5% At
- -
50% I
a0% I
30% I
20%
10% 0% 0% 096 096 0% 0% 096 096 u{
0% 4 " " . 4 v " " . 4 :
1 2 3 4 5 5] 7 8 5 10 11 12
b
Auditoria 55 Hojal Planificacién ¥ seguimiento [©)] 4

Figura 48. Resultados indicador 1-Implementacion 5's

4.6.7.2 Indicador 2. Despilfarros: Una vez identificado los despilfarros y tomadas las medidas

necesarias, la empresa se encargd de realizar un seguimiento al finalizar el mes de abril, se logré

notar una mayor participacion por parte de la gerencia e iniciativa a la hora de implementar la

macro en Excel, los resultados del seguimiento y de los realizados por el estudiante en meses

pasados se evidencian a continuacién en la figura 49:

| Resulfados obfenidos
H O3 03 [i O3 i [i [P [ [i 553 43 435
O3 03 [i O3 i [i [P [ [i T 3dsc A
[P 03 [T [P [T [T [P i [T B35 =4 B3
[P 03 [T [P [T [T [ i [T A dEC dE
[P 0 i [P [T i [P 0z i 554 46 46z
[P 0z [T [P oz [T [P o:z [T Sdit 43 455
0:z 0 i 0:z 02 i [P 02 i 6551 FEA a0z
[ [ | 0 | (oo [ 0= | (oo | [ e (oo Sz | dve | a5 |
Evolucion global auditorias Despiffarros
100%
90%
B0%
TO%
60% 56%
P—7% 45%
508 I e
408 I
308 I
20% /
10% 0% 095 96 096 095 96 %6 0% u?
0% * < < <> < < <> < : :
1 2 3 4 3 [} 7 3 9 10 11 12
Auditoria 5= Planificacidn y seguimiento 4

Figura 49. Resultados indicador 2-Despilfarros.
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4.6.7.3 . Indicador 3. Indice de devoluciones. Con este indicador se pretende medir el nivel de
satisfaccion de los clientes con el producto entregado, para lo cual se necesito contar con el nimero
total de pedidos y los pedidos devueltos por los clientes (Solo se evidencian datos desde febrero
debido a que la empresa no registraba las devoluciones). Los resultados se evidencian la siguiente

figura 50:

GRAFICA PORCENTUAL DE DEVOLUCIONES
Meses T |Porcentaje devoluciones

Jel BT PORCENTAJE DE DEVOLUCIOMES
mar 6,90% _ i

abr 6,67%

Toxal general T,B63%

Figura 50. Resultados indicador 3- Indice de devoluciones.

En el grafico mostrado por la figura 50 se puede evidenciar que en los meses en los que se inicid
con el registro de datos, se presentaba un 8,37% de pedidos devueltos, y al paso del tiempo, este
porcentaje fue disminuyendo, llegando al 6,67% en abril, lo cual demuestra una mejora progresiva

conforme pasaban los meses.

4.6.7.4 Indicador 4. Indice de cumplimiento con los clientes. Para verificar el cumplimiento
con la fecha de entrega de un pedido se procedi6 a utilizar la macro previamente disefiada y

registrar los datos, los cuales se muestran a continuacion en la figura 51:
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GRAFICA PORCENTUAL DE PEDIDOS CON ATRASO

Etiquetas de fila -T|Pedidos con atraso

Ene 56,43
feb 55,368
mar 29,8935
abr 33,33
Total general 47 805

feb mar
MESES

Figura 51. Resultados Indicador 4- Pedidos con atraso.

Como se puede evidenciar en la figura 51, para los meses de Enero y Febrero el porcentaje de
pedidos con atraso era del 56% y 55% respectivamente, una vez realizadas las mejoras respectivas,
se logré una disminucién notable de los pedidos entregados con atraso, tal cual lo demuestra el

mes de Marzo y Abril, que corresponden al 29% y 33% respectivamente.

4.6.7.5 Indicador 5 Indice de unidades defectuosas. Con la implementacion de las mejoras, se
logré que los trabajadores tuvieran un mayor compromiso con la calidad, la informacion para
calcular el indice de unidades defectuosas se comparé desde el mes de febrero al mes de enero; los
meses anteriores a febrero no cuentan con registros, esto debido a que la empresa no realizaba un

seguimiento de esto; los resultados de los meses registrados se evidencian a continuacion:
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GRAFICA PORCENTUAL DE DEFECTUQSOS

Meses -T [Suma de Campo3
feb 15,15%
mar 10,13%
abr 2,12%
Total general 11,52%

PORCENTAJE DE DEFECTUOSOS

Figura 52. Resultados indicador 5-Porcentaje de defectuosos.

Como se puede evidenciar en la figura 52, en febrero, el porcentaje de productos defectuosos
fue del 13,13%, y conforme se fueron realizando mejoras, ese porcentaje fue disminuyendo hasta
registrar en el mes de abril, un 9,12% de productos defectuosos, lo que demuestra una mejoraria

en cuanto al nimero de productos defectuosos que se detectaban en calidad.

4.6.7.6 Indicador 6 Tipos de error. Con la recoleccion de datos, se lograron identificar los
errores mas comunes en la planta, esto facilitara la toma de decisiones para corregirlos, los

resultados del mes de marzo y abril se evidencian a continuacion en la figura 53:
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GRAFICA PORTIPO DE ERROR

Fecha Tadas) -

TIPO DE ERROR

Tipode error ¥ |'Surma de Cantidad defectuom2

13

Mala interpretacion del rutero
Fallas en medidas

Frenda rotao picada
Errorenla costura

Prenda manchada

-

]

7

k]

]

]
Informacion erranea 2 w
Errar de dis efin ! DO:
Falta de infarmacion 11 o
Error desublimacion-Configuracian k] E
Mal bordado 4 [}
Fallo de maquinaria ] D
Errar desublimacion-planchado 1 Z
Errareneltamafio del bardadn 1
Total gererl 28
DUCCION Defectos y devol. BORDADOS defectos y devol. Graficas prod. v tipo de error c.. ® ]

Figura 53. Resultados indicador 6- Tipo de error.

En base a la figura 53, se puede evidenciar que en los meses de marzo y abril el error mas
frecuencia fue que las prendas se encontraban manchadas, luego falta de informacion sobre el
pedido, mala interpretacion del rutero y fallo de maquinaria; gracias a esto se pueden tomar
medidas que corrijan una gran parte de los errores que se presentan., el cual se puede complementar
con el indicador de errores por dependencia que se presenta mas adelante.

Debido a que en la empresa no se registraban los errores, este indicador solo cuenta con registros
de los meses de marzo en adelante, mes en el cual se inici6 con la implementacién de la macro

encargada de recolectar los datos.

4.6.7.7 Indicador 7 Errores por dependencias. Con la recoleccion de datos, se lograron
identificar los nimeros de errores por dependencia, esto permitira centrar esfuerzos en la
dependencia donde ocurren los errores con mayor frecuencia, los resultados del mes de marzo y

abril se evidencian a continuacion en la figura 54:
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Fecha

(Todas)
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GRAFICA POR ERROR EM DEPENDENCIAS

Tipo de error -

Corte

Ensamble
Terminado
Estampado y cuellos
Ventas

Disefio

Bordado

No se sabe

Total general

)
|
o
=]
o
o
[
w
o
E=

Ensamble

Todes ks penodos
2018
1K

L a0 SER

ERROR POR DEPENDENCIAS

Terminado

0cT o WOY D

Estampado y Ventas

cudlios

DEPENDENCIA

Tipode arrar

MESES -

Figura 54. Resultados indicador 7-Errores por dependencias.

En base a la figura 54, se puede evidenciar que en los meses de marzo y abril, las dependencias

donde mas ocurrieron errores fueron en estampado, ventas y ensamble, que a su vez, filtrando por

el tipo de error mas frecuente encontrado gracias al indicador de tipo de error, se logro revelar en

qué areas ocurren esos errores, tal como muestra en la siguiente figura 55:

Fecha

GRAFICA POR ERROR EN DEPENDEMNCIAS

(Todas) ~

Tipo deerror |~

Suma de Cantidad defectuosa2

Corte

Termina
Estampadoy cuellos
Mo se sal

do

be

Totalgeneral

Bogup

POUCCION Defectos y deval,

N° DE ERRORES

BORDADCS defectos y deval,

ERROR POR DEPENDENCIAS

DEPENDENCIA

Graficas prodl. y tipo de error_| € ...

@

Figura 55. Resultados combinacion de indicadores.

Gracias a la combinacion de los indicadores, se pudo evidenciar que las prendas manchadas

provenian mayormente de estampado, seguido de terminado, con estos indicadores se pueden

tomar acciones que tengan un gran impacto en la empresa.
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4.7 Distribucion de la planta

4.7.1 Problematica a atender. Olimpicas Sport Ltda nunca ha realizado una valoracion de su
distribucion de planta desde que se trasladaron a las instalaciones en las cuales se encuentran
actualmente, no han contemplado la posibilidad de realizar mejoras en la distribucion de planta o

de si la actual distribucion es la méas conveniente para la produccion.

4.7.2 Objetivo. Estudiar la distribucion de planta de produccion y proponer mejoras que

permitan un mejor flujo de los pedidos.

4.7.3 Descripcion de la propuesta. Esta propuesta consiste en el estudio de una distribucion
de planta dptima para el sistema productivo de la empresa Olimpicas Sport Ltda, el estudio se
basard en minimizar los tiempos de recorrido de los productos elegidos para el presente proyecto
(camisas, camisetas, pantalones y polos), se utilizaran las distancias de recorrido halladas en el
diagndstico para comparar la propuesta de mejora y la actual distribucidon, de tal manera que se

pueda evidenciar los beneficios que traeria consigo la implementacién de esta.

4.7.4 Plan de implementacion.

Primera etapa: Esta etapa consistié en la toma de medidas del area de la fabrica, en realizar
bosquejos de la planta para posteriormente elaborar un plano mediante la ayuda del programa
Microsoft Visio.

Segunda etapa: Esta etapa consiste en el estudio de recorrido de la planta, se elaboré un plano
de recorrido entre cada area, posteriormente, se hallaron las distancias recorridas por los productos
previamente elegidos (camisas, camisetas, pantalones y polos) y se analizé su recorrido para

encontrar posibles propuestas de mejora.
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Tercera etapa: En esta etapa se establecieron las relaciones entre las diferentes areas, esto con
respecto a los diagramas de proceso de los productos seleccionado, a informacidén suministrada
por la gerencia respecto a inconvenientes de proximidad y a cualquier otro aspecto que la gerencia
considero importante.

Cuarta etapa: En esta etapa se procedio a elaboracion de la propuesta de mejora, esto en base
a la relacion entre las diferentes areas.

Quinta etapa: En esta etapa se evaluo la propuesta de distribucion planteada mencionando los
cambios sugeridos para que la gerencia considere la implementacion de la misma, a su vez, sera

presento la propuesta a la gerencia.

4.7.5 Recursos requeridos. Para la presente propuesta, fue necesaria una cinta métrica que
permitio realizar las medidas necesarias en la planta, colaboracién de un operario para el momento

de realizar las mediciones, computador y el programa Microsoft Visio.

4.7.6 Implementacion de la propuesta de mejora. En la fase de diagndstico se tomaron
medidas del area de la fabrica, luego se realiz6 un bosquejo de la ubicacion de todos los puestos
de trabajo, maquinas, bodegas de materia prima y materiales; una vez realizado esto, se procedid
a tomar el plano de la fabrica en Microsoft Visio, se trazo el diagrama de recorrido, y luego, se
procedio a hallar las distancias recorridas por los productos elegidos para el presente proyecto,
todo lo anterior fue realizado durante la etapa de diagnostico.

Posteriormente, se realiz6 una reunion con la gerencia para reunir informacion importante antes
de proceder con la evaluacion de la planta; se determin6 que el area de estampado y cuellos debe
seguir ubicandose en el mismo lugar en el cual se encuentra actualmente, esto debido a que la

plancha industrial de sublimacion necesita estar totalmente nivelada, razén por la cual
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recientemente realizaron una inversion para el cambio del piso en esa &rea, ademas, por cuestiones
de seguridad, es preferible que esta se encuentre al final de la planta.
A partir de la informacién recolectada, se procedio con realizar el diagrama de relacién de

actividades y recorridos, iniciando con asignacion de cddigos para establecer el grado de cercania.

Tabla 31.
Cadigos para establecer el grado de cercania.
Cadigo Definicion
A Absolutamente necesario.
E Especialmente importantes.
| Importante.
O Ordinario.
U Sin importancia.
X No deseable.

Una vez teniendo en cuenta esto, se procedio a realizar el grafo del diagrama de relacion de

actividades, el cual se encuentra a continuacion en la figura 56:

Despacho y
bodega 1
O
Ensamble U
A A
Corte A U
@] E U
Terminado | U O
| u U U
Estam pado v
cuello g U U
A E A
Disefio U U
A U
Bordados U
U
Bodega de
telas

Figura 56 Tabla relacional de actividades.
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En el diagrama anterior, se puede observar la valoracion de proximidad entre dos areas de la
empresa en el rombo. Posteriormente, en base a la importacion de la adyacencia se procedié a

realizar el diagrama de proximidad (Figura 57):

Disefio ——— Bordados
Az —
=B | H
= Est d L]
— SEmpagoy ——— Ensamble ——— Terminado
5o cuellos — —
U=
|
Bodagade —— Corte Despacho —
telas

Figura 57. Diagrama relacional de actividades.

A Continuacion, se construyo un diagrama de relacion de espacios de acuerdo a las escalas de
las areas (Figura 58), el area de ensamble pasaria de ser un area cuadrada a en forma de “L”, esto

con el fin de adaptar el espacio a las areas de la empresa.

ALMACEN #1 Y DESPACHOS CORTE ALMACEN #2 - TELAS

Oficina Oficina Oficina
‘ | | 18 m cuadr ‘ 16m cn{adr 10 m cuadr
ESTAMPADO
Y CUELLO
TERMINADO ENSAMBLE Oficina
Oficina
35 m cuadr
18 m cuadr
l Oficina
BORDADO DISENO
E— — [ 40 m cuadr
Oficina Oficina
9 m cuadr 9 m cuadr

Figura 58. Diagrama relacional de espacios con indicacion del area requerida por actividad.
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En base a la figura 58, se construyd la siguiente tabla 32 el cual presenta la informacién de los

espacios requeridos para cada area:

Tabla 32.
Espacio requerido por area.

Area N° de Delimitacion(m)
operarios

Corte 2 16 m cuadrados
Ensamble 5 35 m cuadrados
Terminado 2 18 m cuadrados
Disefio 1 9m cuadrados
Bordado 1 9m cuadrados
Almaceén de telas - 10m cuadrados
Despacho 1 18m cuadrados
Estampado y 1 40m cuadrados
cuellos

Por ultimo, se procedi6 a elaborar la propuesta de distribucion de planta tomando en cuenta los
requerimientos de espacio, ademas, para esto se toman en cuentan los siguientes puntos:
e Hay espacios que no se pueden modificar por la estructura del lugar.
e El area de estampado y cuello debe permanecer en el mismo lugar.
e El area de corte al aprovechar las paredes de sus alrededores para almacenar la morderia, se ha
optado que en lo posible siga en la misma area.

El plano se realizd en Microsoft Visio y se presenta a continuacion en la figura 59.
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ALMACEN #1- DESPACHOS

Estampado y
Cuellos

TITULO: PROPUESTA DE DISTRIBUCION DE PLANTA DE LA EMPRESA
OLIMPICAS SPORT LTDA. DESCRIPCION: Propuesta de distribucién de
planta sistema productivo de la empresa
ELABORADO POR: Olimpicas ~ Sport  Ltda  ubicada en

Figura 59 . Porpuesta de distribucion de planta.

En la figura 59, se puede evidenciar como quedaria distribuido el sistema productivo de la
empresa Olimpicas Sport Ltda, el cambio en la planta consiste mayormente en la reubicacion de
terminado y ensamble, los cambios sugeridos a la empresa si decide implementar la propuesta de

mejora son los siguientes:

¢ Reubicacion de Terminado y Ensamble: En base a los diagramas de relacion de actividades
y proximidad, se logro evidenciar que el area de “Pulido y terminado” cuenta con gran
comunicacion con las areas de despacho y ensamble, luego con bordados y estampado, sabiendo
esto, se recomienda a la gerencia que Terminado tome la mitad del area que actualmente le
pertenece a Ensamble, y que se este ultimo se traslade a donde se encontraba Terminado.

Haciendo esto es posible lograr un cambio en el recorrido del producto, ya que conforme se va
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confeccionando, este va haciendo el recorrido hacia el area de terminado y posteriormente
despacho.

Reubicacién de maquinas en ensamble: Una vez explicado el anterior cambio, el siguiente
punto a resolver seria el movimiento de las maquinas en ensamble, para lo cual, se analizo los
diagramas de produccion presentados durante el diagnostico con el fin de identificar el nimero

de traslados entre cada maquina (tabla 33).

Tabla 33.
Numero de traslados entre maquinas de ensamble.
Tipo de traslado Cantidad de traslados (4 productos)
MQ Plana-Fileteadora 22
MQ Plana- Collarin 4
MQ Plana-Encauchadora 2

En base a la anterior tabla 33, se concluyé que las maquinas que requieren mayor proximidad
son la MQ Plana y Fileteadora, sabiendo esto, se decidio crear cubiculos entre la misma éarea,
diferente a como se manejaba antes, que todas las MQ planas se encontraban juntas y las demas
maquinas se encontraban ubicadas alrededor de este centro; esta nueva distribucion de las
maquinas permitiria disminuir las distancias recorridas de las operarias; posteriormente, se cre6
una propuesta de distribucion maquinas en ensamble teniendo en cuenta también el nimero de
maquinas por cada tipo (Ver apéndice 29).

Demarcacion de las areas productivas: Un aspecto importante de la distribucion es la
delimitacion de las areas de trabajo, esto permite identificar cuales son los espacios disponibles

para el transito, no solo de los operarios, sino también de visitantes.
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Dado que la demarcacién de las &reas de trabajo no solo es un aspecto de distribucion de planta
sino también de seguridad industrial, se le recomienda a la gerencia el llevar a cabo este punto,

ya sea implementado o no la actual propuesta de distribucion.

4.7.7 Andlisis y resultados de la implementacion de la propuesta de mejora. Lo que se
busco con esta nueva distribucion de planta fue conseguir que el producto realizara un menor
recorrido al ser fabricado, por lo cual se procedid a hallar las distancias recorridas de camisas,
camisetas, pantalones y polos en la distribucion de planta propuesta (Ver apéndice 30).

Una vez calculadas estas distancias, se compararon con las encontradas durante el diagnostico,

lo cual se evidencia en las siguientes tablas 34, 35y 36:

Tabla 34.
Comparacién de recorridos finales 1 de las distribuciones de plantas.

Recorrido final 1(Sin bordado o estampado)

Familia de producto  Actual distribucion (m) Propuesta (m) Diferencia (m)  Porcet.(%)

Camisas y camisetas 62,96 35,74 -27,22 43,23 %

Polos 59,38 33,45 -25,93 43,66 %

Pantalones 42,81 34,37 -8,44 19,71 %
Tabla 35.

Comparacion de recorridos finales 2 de las distribuciones de plantas.

Recorrido final 2 (Con estampado)

Familia de producto  Actual distribucion (m) Propuesta (m) Diferencia (m)  Porcet.(%)
Camisas y camisetas 74,84 59,00 -15,84 21,16 %

Polos 71,26 57,00 -14,26 20,01 %
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Tabla 36.
Comparacién de recorridos finales 3 de las distribuciones de plantas.

Recorrido final 3 (Con bordado)

Familia de producto  Actual distribucion (m) Propuesta (m) Diferencia (m)  Porcet.(%0)
Camisas y camisetas 76,38 46,02 -30,36 39,74 %

Polos 72,8 43,98 -28,82 39,45 %

Con base a las tres tablas anteriores se puede evidenciar una notable reduccion de hasta el 44%
de la distancia recorrida por los diferentes productos estudiados, fuera de esto, al trasladarse
terminado a esta nueva area, se podra lograr una comunicacion més fluida con despacho y también

con la coordinadora de produccién en cuanto a la salida de productos.
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5 Conclusiones

Gracias a la implementacion del estudio de tiempos, Olimpicas Sport Ltda logré obtener unos
tiempos de fabricacion adecuados para iniciar con la programacion de la produccion, lo que
permitio en gran manera reducir el nimero de pedidos que se entregaban con atrasado, el cual paso
de ser mayor al 50%, al rondar el 32%, cerca de un 20% de reduccion.

El disefio e implementacidn de la macro en Excel encargada de programar la produccion en la
empresa permitio tener un mayor control sobre los productos a fabricar, ademas, contribuy6 en
ayudar con la distribucion de trabajo en el area cuello de botella, ayudando asi a disminuir en gran
medida el porcentaje de pedidos que se entregaban tarde.

La actualizacion de informacion en el sistema E.R.P Factory, permitié tener un mayor control
sobre la materia prima e insumos que se manejaban en la empresa, ayudando asi a evitar
inspecciones visuales o la toma de pedidos sin siquiera saber si existia materia primera suficiente.

Se logré aumentar en un 11,32 % la implementacion de las 5’s en la empresa, siendo Shitketsu
la de mayor aumento, esto debido a macros que se crearon para que la empresa tuviera mayor
compromiso en cuanto al seguimiento y el continuo mejoramiento.

Se logré disminuir en un 10 % los despilfarros en la empresa, siendo el de los generados por
faltas de medidas de seguridad el de mayor disminucion, esto debido a que se agregaron
sefalizaciones a diferentes areas, se capacito sobre la importancia del uso de implementos de
seguridad personal y se realizaron revisiones periodicas para verificar su uso.

Mediante la implementacion de las macros para los 7 indicadores creados, se logré un mayor
control sobre aspectos generales de la empresa, tales como pedidos entregados con retraso que
tuvo una disminucion del 20% desde que se inicid el proyecto, devolucion de pedidos que también

tuvo una disminucion gradual del 3%, porcentaje de defectuosos que paso del 13% al 8% en el
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altimo mes medido, ademas, los indicadores de tipos de errores permitiran a la empresa ir
identificando cuales fueron los errores mas comunes de los Gltimos meses y en qué area ocurrieron,
esto permitird tomar acciones en esas areas y reducir estos errores. A su vez, las macros creadas
para los dos indicadores restantes, de 5’s y despilfarros permitira tener una mayor vision acerca
del progreso del empresa y establecerse metas.

Mediante la valoracion de planta, se logré encontrar una propuesta de mejora que se adapta a
las necesidades de la empresa, y que también, no presenta cambios en la estructura del edificio,
por lo que los gastos de implementacién no son elevados. Con la distribucién de planta propuesta,
se puede disminuir entre el 20% al 40% de la distancia recorrida del producto en la planta de
produccion dependiendo de las areas por las cuales tenga que pasar el producto, lo que significaria

una disminucidn considerable.
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6 Recomendaciones

Se recomienda continuar con el plan de mejoramiento, hacer seguimiento a las mejoras
realizadas y con ayuda de las herramientas implementadas encontrar posibles alternativas de
mejora.

Se sugiere reforzar la parte de mercadeo, por ejemplo, utilizando redes sociales y paginas de
internet para promocionar productos en sublimacion y publicidad en general, esto con el fin de
generar mayores pedidos para esta rama y que pueda tener una mayor relevancia en la empresa.

También, es importante que la empresa establezca programas de motivacion e incentivos al
personal, esto con el fin de mejorar el ambiente laboral y aumentar el sentido de pertenencia.

Se recomienda reforzar el programa de aseo en la empresa, ya que entre los errores mas
comunes se encuentra la prenda manchada.

Es importante construir un manual de funciones para el area de ventas y capacitar al personal

sobre la toma de pedidos, ya que ocurren muchos errores por falta de informacion.
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