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Resumen
Se propone dar a conocer la importancia del tener un diagndstico del proceso productivo de

cada empresa textilera en la ciudad de Culcuta, Norte de Santander, ya que hay empresas
informales que no cuentan con una estandarizacion ni un control en los procesos de produccion
(Ministerio de trabajo, 2020). Debido a ello se generara una fuente de conocimiento que consta
de informacion teodrica, enfocada hacia la gestion del Lean a partir de aportaciones ya existentes
y los pasos para una correcta implementacion en la mejora de sistemas de produccion del
sector textil.

Asi mismo, se realizara un analisis a la empresa Zona U que son fabricantes de uniformes y
dotaciones empresariales, a fin de entender el proceso productivo de la empresa ya que al
momento de haber problemas o presentarse desperdicios en la produccidn gracias a este
diagnostico se podran proponer mejoras en su proceso sin afectar la calidad, realizando el
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analisis de la informacion que se presenta en el plan de produccion y asi mismo ayudar a tomar
las mejores decisiones para la empresa.
Palabras clave: Desperdicios, procesos, manufactura esbelta, produccion, mejora continua.

Abstract

It is proposed to publicize the importance of having a diagnosis of the production process of
each textile company in the city of Cucuta, Norte de Santander, since there are informal
companies that do not have standardization or control in the production processes (Ministry of
work, 2020). Due to this, a source of knowledge will be generated that consists of theoretical
information, focused on Lean management based on existing contributions and the steps for
correct implementation in the improvement of production systems in the textile sector.

Likewise, an analysis will be carried out on the company Zona U, which is a manufacturer of
uniforms and business supplies, in order to understand the company's production process since
when there are problems or waste occurs in production, thanks to this diagnosis, it will be
possible to propose improvements in your process without affecting quality, analyzing the
information presented in the production plan and also helping to make the best decisions for the
company.

Keywords: Waste, processes, lean manufacturing, production, continuous improvement

1. INTRODUCCION es con el fin de buscar una idénea gestion
integral de los procesos, para que de esta
Siendo que, en la actualidad en la ciudad manera el mismo genere valor agregado a
de Cucuta se han creado innumerables las empresas textileras colombianas,
empresas textileras informales que no elevando sus indices de competencia e
cuentan con controles ni estandarizacion influencia, ya que al tener un correcto
en sus procesos de produccion; y por el diagnostico del proceso que maneja cada
continuo cambio y exigencias de los empresa se logra identificar a tiempo los
mercados en los dltimos afios, se ha problemas o desperdicios que se puedan
obligado a las organizaciones a estar en presentar y asi mismo buscar soluciones.
constante cambio para generar nuevas
ventajas competitivas y asi mantenerse en Para tal fin, se hace necesario
el mercado a lo largo del tiempo. contextualizar el entorno empresarial de la
empresa Zona U, inicialmente verificando
Por lo anterior, este articulo busca dar a los aspectos mas generales de la empresa
conocer la metodologia para realizar el y més adelante de manera mas focalizada
diagnéstico del proceso productivo de una viendo el portafolio de servicios, en lo
empresa textilera llamada Zona U, bajo el posible se verifican los niveles de ventas
contexto de Lean Manufacturing, teniendo de la empresa en el periodo, con ello se
en cuenta que esta metodologia se define pude segmentar la muestra y centrar el
como un proceso que busca una mejora estudio en el grupo de productos mas
mediante la mitigacién del desperdicio, es impactantes del portafolio (Acosta. 2018).
decir, todas aquellas situaciones que no
agregan valor al producto pero que, si Seguidamente se analiza la etapa de
implican costos y esfuerzos; este sistema operaciones de la empresa para generar
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la planeacion necesaria de cualquier
industria textil, se grafican los procesos de
bodegaje y movimiento de los recursos
que intervienen en la produccion.
Igualmente, con la ayuda de matrices se
identifican procesos y actividades del
grupo productivo seleccionado. Al final del
proceso se determinan los tiempos
empleados en el proceso en comparacion
con los tiempos que demandan los
compromisos con los clientes para que
con ello se finaliza determinando la
cadena de valor del proceso, proponiendo
posibles soluciones de mejora.

2. METODOLOGIA

Para establecer el diagnostico del sistema
productivo e identificar el grupo de
productos mas representativo en el
mercado de la empresa Zona U, se debe
tener en cuenta las siguientes etapas:

2.1 Etapa I: Identificar el perfil de la
empresa

En las dos fases se realizara la identifica
el perfil de la empresa:

Fase 1. Contexto de la empresa,
corresponde a la informacién basica de la
misma, como la informacién general,
sistema de calidad, mapas de procesos,
etc., asi mismo, su cultura organizacional,
vision, mision, principios, valores, etc.
Aspectos productivos que afecten el libre
desempefio de la empresa, factores que
generan valor a la empresa, satisfaccion
del cliente, infraestructura, lineas
logisticas etc (Almanei et al., 2017).

Fase 2: identificacion del producto, cuél es
su participacion en el mercado y mediante
Pareto identificar cual es la participacion
en cuanto a facturaciéon, segmentando los
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productos por grupos y asi identificar cual
grupo es el mas significativo para la
empresa.

2.2 Etapa II: Diagnoéstico de las
operaciones de la empresa

Para la segunda etapa, se propone una
serie de pasos (Montalvo, 2012):

e Descripcion del sistema de produccion.

e Determinar la capacidad por maquina.

e Elaborar el ideograma de produccion.

e Elaborar el diagrama de recorrido.

e Disefiar la matriz y diagrama sinoptico
del proceso.

e Calcular del tiempo que demanda el
cliente (Takt Time) y el tiempo de ciclo.

e Disefiar el mapa de cadena de valor.

2.2.1 Descripcién del sistema de
produccion: se refiere a la operacion y
sus particularidades, asi mismo como se
relaciona dicha operacién con su contexto,
con ello se identifican las caracteristicas
del sistema y la capacidad de la planta,
también se tiene en cuenta factores como
la variacion de costos, estandarizacion,
mantenimiento etc (Neves et al., 2018)

Para lo anterior, a partir de la clasificaciéon
de los productos es importante conocer
donde esta ubicada la empresa en la
matriz producto proceso. Segun
Miltenburg, (1998), “con la cual se puede
encontrar de una manera clara y sencilla si
la compafiia esta elaborando un producto
que no se puede fabricar de la manera
mas adecuada, por este no corresponder
al sistema de produccion mas apropiado a
sus caracteristicas como producto.” Como
muestra la figura 1 cuando hay demasiada
variedad de productos menor sera su
volumen de produccién. y los sistemas de




produccion tipicos son el job shop y la
fabricacion por proyecto. Para (Arrieta
Posada, 2002), “Si la empresa tiene poca
variedad de productos, mas rapido debe
producir y en mayor volumen y los
productos deben tener mayores niveles de
estandarizacion; bajo estas condiciones
los sistemas de produccion tipicos son la
produccion continua y en linea”.

(Basada en a matriz Producto-Proceso del liaro Estrategia de Manufactura de John Mitenburg,
Productivity Press 1095)

i empress,
dlinds s
Frcuenra ?

Produceion por
Proyecto

Variedad
De
Produclos

Produccin por
Job shop

Produccidn
n inea

Produccion
continua

A

- Volumen de Productos +

Figura 1. Producto — proceso
Nota: La figura 1. Matriz de produccion-
proceso. Fuente. (Arrieta Posada, 2002)
https://www.ingenioempresa.com/diagrama-de-

pareto/

2.2.2 Determinar la capacidad por
maquina (Pablo César Manyoma
Veldsquez, Jhon Edinson Mussen
Delgado, 2010): se evalua cada maquina
para conocer sus capacidades. Se tienen
en cuenta diferentes factores tanto
tedricos, como practicos, con ello se
alcanzan los valores estandar, se utilizan

féormulas como:

En la formula (1) se describen las
variables para determinar la capacidad.

Cp= ((Vh) = (Td)) (1)
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Donde:

Cp: Capacidad aproximada de la
maquina (hora)

Vh: Velocidad maquina (hora)

Td: Tiempo disponible maquina (horas
por semana)

2.2.3 Elaborar el ideograma general de
produccién: Es importante tener en
cuenta el estado del arte y datos en él
como lo son, diagramas analiticos
informativos, el ideograma general de
produccion, con esto se pretende tener
una vision integral de las operaciones de
produccion (Trevifio. 2014).

2.2.4 Elaborar el diagrama de recorrido
general: Basados la diagramacioén de flujo
y la obtenida desde la gerencia se logra
determinar el diagrama de recorrido.

2.2.5 Disefno del diagrama sinéptico del
proceso: lIdentificar los procesos, las
exigencias se hacen analizando la ruta del
proceso. Asi se logra identificar similitudes
entre distintos procesos. Determinando las
tareas de cada uno, con esta informacién
y de manera grafica se logra establecer
cudles son las actividades necesarias de
cada proceso (Amaya & Bayuelo. 2004)

2.2.6 Calculo del tiempo que demanda
el cliente (Takt time) y el tiempo de
ciclo: En este paso se calcula el tiempo
de demanda esperada por el cliente o Takt
time. Para tal fin, a partir de los datos
sobre el pedido del cliente se determina el
Takt time necesario para el pedido, siendo
este el tiempo en que una pieza debe ser
producida para satisfacer las necesidades
del cliente, o, en otras palabras, es la
frecuencia en la cual un producto acabado



https://www.ingenioempresa.com/diagrama-de-pareto/
https://www.ingenioempresa.com/diagrama-de-pareto/

abandona la linea de

(Calidad, n.d.).

produccién.

La formula (2), establece las variables
basicas para el célculo del Takt time, el
cual se desarrolla asi:

(Ti—Tnpl:sD min
TAKT = T =

\D1.

(2)

}ip - udiaria

Donde:

e Ti: Tiempo del turno del dia de trabajo

e TnP: Tiempo no productivo, sin
producir.

e D: Disponibilidad de maquinas

e Dc: Demanda del cliente.

e DI: Dias laborables del mes.

e P: Porcentaje de scrap que
corresponde a la proporcion de
material defectuoso.

La férmula (2) permite sincronizar el
tiempo de produccion, donde el objetivo es
alcanzar el tiempo de ciclo ideal, todos los
procesos deben trabajar al mismo ritmo
para ello deben presentarse lo siguiente.

o Puestos de trabajo operando al ritmo
del tiempo Takt time.
e Puestos de trabajo equilibrado.

2.2.7 Disefio del mapa de cadena de
valor (San & Ruiz, 2015): Con este paso
se diagnostica el proceso productivo y los
aspectos a mejorar del mismo. Es muy
usada en programas de mejoramiento
continuo e identificaciébn de procesos que
no aportan valor (Campos. 2014).

Los beneficios de un Mapa de la Cadena

de Valor:

e Visualizar mas de un simple proceso.

e Agrega el flujo de materiales y el de
informacion utilizando una simbologia
anica.
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e Se implementa un sistema

estructurado.

Para su elaboracion:

e En la primera fase se integran las
actividades primarias.

e Segunda fase el flujo de los procesos y
sus operaciones en la secuencia en
que operan.

e Tercera fase en la que se identifica la
evolucién de los materiales.

3. ANALISIS Y DISCUSION DE
RESULTADOS

Para la realizacion del diagnostico del
proceso en el area de produccién de la
empresa del objeto estudio, es necesario
contextualizar los  aspectos tanto
generales como especificos, iniciando con:

3.1 Identificacion del
empresa

perfil de la

3.1.1 Contexto de la Empresa:

Uniformes y Dotaciones ZONA U, inicia
labores en el afio 2003, bajo el concepto
de satélite, el cual es la manera de
tercerizar procesos por grandes empresas,
distribuyendo el trabajo en la mediana y
pequefia empresa de la ciudad de Cucuta,
se inicia con tres maquinas, las cuales son
la base de la empresa de hoy, con ello se
hacen compromisos que van escalando en
cantidad, calidad y prioridad. El continuo
desarrollo la ha llevado a adquirir nuevas
maquinas y ampliar su planta, asi como la
cantidad de colaboradores que afio tras
aflos han estado en aumento. Se ha
logrado mantener una cultura
organizacional que genera compromiso
entre los trabajadores el cual se refleja en
la calidad y la eficiencia en el uso de los
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recursos, el mejor capital con que cuenta
la empresa esté en sus trabajadores.

ZONA U

UNIFORMES Y DOTACIONES
Figura 2. Imagen corporativa Zona U Nota: La
figura 2. Imagen corporativa de la empresa
Zona U. Fuente: Gerente de Zona U

3.1.2 Plataforma estratégica:

e Mision: Ser uno de los mejores
fabricantes y comercializadores de
uniformes, ropa deportiva y de oficina
a nivel nacional mas reconocida,
satisfaciendo a nuestros clientes para
asi cumplir con sus necesidades y
ofreciendo siempre productos de
mayor calidad y comodidad.

e Vision: Ser una empresa lider a nivel
local, departamental y nacional
fabricando y comercializando
uniformes y ropa deportiva tanto para
mujeres, hombres y nifios; teniendo
productos de alta calidad y en
diferentes disefios.

e Politica de calidad: La eficiencia y
eficacia de los procesos, pensando en
la calidad del producto y la satisfaccion
del cliente, con un fin social importante
el cual es ser sostenible en el modelo
economico generando empleo formal y
digno a sus trabajadores.

3.1.3 Aspectos productivos:

Las instalaciones de la empresa tanto su
parte administrativa como productiva estan
en casco urbano de la ciudad de Cucuta,
aproximadamente ocupan un area de 600
metros cuadrados distribuidos en la planta,
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las cuales estan distribuidas de manera
equitativa, entre los equipos estan los
equipos de computo con los programas
tecnolégicos adecuados para desarrollar
los procesos, asi como las maquinas que
desarrollan el proceso productivo de las
prendas, estas estan distribuidas de
manera que optimicen el manejo del
tiempo. El disefio de la planta se visualiza
en la figura 2.

INCEEIND

T
MOl =
I S s [

Figura 2: Distribucion fisica actual por cada
planta. Nota: Figura 2 - Distribucion fisica
actual de la planta (piso). Fuente: Autores.

—

La cadena de abastecimientos es de suma
importancia para la empresa, en cuanto al
almacenamiento de la materia prima es
minima, ya que no se cuenta con el
espacio suficiente y que se maneja de
acuerdo a pedido. De igual manera los
proveedores que maneja la empresa estan
en la capacidad de poner las materias
primas en tiempos flexibles y cortos, lo
cual facilita la labor de produccion.

3.1.4 Mapa de procesos:

La empresa textii ha implementado un
sistema en donde se identifican tres
procesos principales, una primera parte
estdn los procesos estratégicos, son
aquellos que se identifican con la vision de
la empresa y esta basado en la
planeacion, tanto la estratégica como la de
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produccién asi como el mercadeo y las
ventas, es Ilo que garantiza la
sostenibilidad de la empresa; en un
segundo nivel estan los procesos claves,
estos son los que van enfocados en la
calidad de los productos, entre ellos se
encuentra el disefio, el corte, la
confeccion, tareas que se responsabilizan
de mantener la imagen de la marca y dar
valor a la misma, y por ultimo pero no
menos importante estan los procesos de
soporte, los cuales son el sustento de la
empresa, es alli donde se concentra el
capital de trabajo y alli se encuentran la
adquisicion de materias primas, gestion
financiera, mantenimiento de equipos y los
mas importante el manejo del recurso
humano. El grafico del mapa de procesos
se encuentra en la figura 3.

Planificacion de la

Planificacion estratégica S
preduccion

Mercadeo y ventas

\/

Disefio de las

Confeccién
prendas

iz prenda

Revision de la

/

Comprasde
materia prima

Mantenimiento y

Gestion financiera ;
control de equipos

Gestion de RRHH

Figura 3: Mapa de procesos de la empresa.
Nota: Figura 3 — Mapa de procesos de la
empresa. Fuente: Autores.

3.2 Sistemade Gestion.

La empresa no cuenta con ningun sistema
de calidad, pero si con sistema de
seguridad y salud en el trabajo segun lo
dispuesto en el Decreto 1072:2015 y la
Resolucion 1401:2007 aportando a la
responsabilidad social, generando
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condiciones seguras
trabajadores, ya que el aplicar estas
normas son una forma de generar
autocuidado y el hacerlo hace parte de su
cultura  organizacional, ayudando a
disminuir los accidentes laborales.

para Sus

3.2.1 Productos:

La empresa cuenta con varias lineas de

productos y los ofrece en su portafolio de

la siguiente manera:

e Grupo 1. Uniformes Escolares.
Uniformamos a los alumnos como a
los empleados de las instituciones con
telas nacionales o de su preferencia,
los cuales se componen de Uniformes
Deportivos como camiseta, franelilla,
pantaloneta y sudadera, y Uniformes
de Diario como falda, falda short,
camibuso, jardinera, camisa, pantalon
0 bermuda, ademas también
ofrecemos uniformes para Interclases
y camisetas de Prom.

e Grupo 2: Ropa Deportiva. Fabricamos
Ropa Deportiva con telas nacionales o
de su preferencia, como camisetas,
pantalonetas, bermudas, licras,
chaquetas, sudadera, chalecos, entre
otros. En donde garantizamos Ila
calidad de los productos tanto en telas
como en los materiales y desde el
primer momento en que llega la
materia prima a nuestra fabrica.

e Grupo 3: Dotaciones Empresariales.
Las dotaciones para las empresas
constan de prendas formales e
informales tales como chaquetas,
pantalén de vestir, jeans, pantal6on en
dril, camiseta tipo polo, camisas, trajes
de mayo, entre otros, segun la
necesidad del cliente; cabe resaltar
gue los disefios son fabricados de
mutuo acuerdo y ofreciendo la
asesoria necesaria para lograr su




satisfaccion que es la misién de

nuestra empresa.

Respecto a la cantidad de productos que
ofrece la empresa, se hace necesario
poner en discusion los niveles de ventas
con relacibn a los tres grupos de
productos, usando el modelo de analisis y
graficando los resultados, esto en un
periodo de tiempo relativo entre el 2016-
2019, con el animo de identificar el grupo
de mayor nivel de ventas, el que presente
una mayor actividad y rotacion en el area
de ventas, es decir, centrar el estudio en el
grupo de productos mas impactantes del
portafolio. De acuerdo a ello, el grupo que
mas aporta al proceso financiero de la
empresa Zona U, es el de Uniformes
Escolares que tiene una participacion del
62% del total, seguido del grupo de
Dotaciones Empresariales y Ropa
Deportiva con una participacion del 20% vy
el 18% respectivamente, lo cual aparece
en la figura 4.

Suma de 2016 Suma de 2017 Suma de 2018 Suma de 2019

Uniformes escolared
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Basado en la Matriz de produccién-
proceso, la cual fue propuesta por
Miltenburg (1995), donde se describe la
configuracion que da la empresa a su
produccion, donde se vislumbra un tipo de
organizacion por talleres o Job-Shop, lo
cual le permite diversidad de referencias y
varias secuencias de operacion diferentes,
todo los recursos se distribuyen como un
Layout muy funcional, se toma de ejemplo
la disposicibn de las maquinas de
confeccion. La distribucion de la planta se
puede ver en detalle en la figura 2.

Los trabajadores tienen asignada la
maquina en la cual deben cumplir sus
funciones, solo en casos especiales
pueden apoyar otro proceso u operar otra
maquina, las maquinas se operan de
acuerdo al tipo y al volumen de los
pedidos, no se especializan por producto
sino por proceso productivo, se identifican
varios procesos de acuerdo al pedido, al
ser uniformes escolares estan
personalizadas por institucion, los tiempos
del pedido muchas veces son cortos, ya
gue los clientes solicitan el producto
cuando ya deben cambiarlo ya sea porque

_— no le queda al estudiante o por dafio del
g Coms denortie gsuma de 2019 mismo uniforme, el cual debe ser
EEms T Esuma de 2015 cambiado de inmediato, lo cual se debe
a msums de 2017 mantener cierto inventario.
Dotaciones emprasarila msums de 2016

] 02 04 06 OB
Titulo del gje

Figura 4. Comportamiento de los grupos de
productos. Nota: La figura 4. Muestra el
comportamiento de los grupos de productos de
la fabrica. Fuente: Autores.

3.3 Anadlisis de las Operaciones

3.3.1 Descripcion del sistema

productivo:
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La produccién presenta un modelo basado
en oOrdenes de venta o a pedido en su
gran mayoria (Make to order), lo cual
genera caracteristicas diferentes en cada
trabajo encargado ya que se manejan
varias instituciones a la vez y productos
gue necesitan tallas personalizadas, para
ello la empresa tiene disefiadas rutas
estandarizadas que se ajustan a los
diferentes trabajos, pero a pesar de la
planificacion, en ocasiones las rutas a




través de la planta no se cumplen a
cabalidad y el control se dificulta por la
variedad de trabajos a realizar, esto
desemboca en pérdidas de tiempo y la
necesidad de usar horas extras,
coadyubando de acuerdo a Frederick
Taylor quien hablaba del sofisma en su
teoria la cual esta referenciada por Nieto
(1965),“El sofisma, de que un aumento
material en la produccién de c/ obrero o c/
maquina traerd como resultado, que un n°
de hombres quede sin trabajo.”, con ello
los trabajadores en ocasiones simulan
trabajar y es importante analizar a cada
uno de ellos para poder afirmar algo
similar.

Adicionalmente la empresa no tiene
codificada la maquinaria, el cual es
importante para su adecuada distribucion,
organizacién y reconocimiento, por ello se
propone un sistema de codificacion en la
ficha 1.

IONAU
UNIFORMES Y DOTACIONES
SISTEMA DE CODIFICACION
DESCRIPCION DEL TERMING GENERAL
XK-XK-XX-XK

l—l CONSECUTIVO DEL EQUIPQ
DIGITOS QUE REPRESENTAN EL NOMBRE DEL EQUIPO

IDENTIFICA PROCESO QUE REALIZA EL EQUIPO

‘ LINEA DE PRODUCCION DONDE ESTA UBICADO ELEQUIPD

CODIFICACION (EJEMPLO)
TA-CO-01-01
=
REALIZADO POR APROBADO POR
FECHA FECHA
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Ficha 1. Codificacién de la maquinaria. Nota:
Ficha 1. Codificacién de la maquinaria.
Fuente: Autores.

A continuacién, en el siguiente cuadro se
resumen las caracteristicas del sistema de
produccion Job Shop:

Tabla 1. Caracteristicas de un sistema Job

Shop

Caracteristicas de un Sistema “Job Shop”

Produccion de bajos
volimenes.

Layout funcional

Empleados son especializados,

Uso de equipos con propasite
general

Flujo de materiales

Stock de trabajos en proceso

Plazos de entrepa dilatados

Flexibilidad

Aprovisionamiento

Tecnologia de procesos

La emipresa es flexible v iene volimenes de produccion
ajustables al cliente

Los procesos estan destruidos de mamera que se
encuentra ¢l Disefio, Corte, Confection y Control de
calidad

Cada méguina tizne un operario especializado.

L35 maquimas cuentan con la capacidad de adaptarse &
los diferentes fipas de trabajos asignados.

El flujio de rmaterial es constante v diferencial de acuerdm
al pro-ducty en praceso de produccidn.

Este fenom eno se presenta de manera mas repefifiva en
corte, siendo un proceso mas deficado y demanda sumo
CUidaddo.

L3 empresa frata de manejar este aspecto de manera
profesional y no caer en dilaciones innecesarias, por elln
&n oc asiones deben trabajar horas extras con el dnimo de
cump fir los plazos comprometidos.

L emnpresa se adapta de acuerdo al clients, su procesm
produsctivo s flexible y e permute esta habilidad.

Este aspecto genera algunos inconvenientas, ya que al
trabajar por pedido el aprovisionamiento de materias
primas & un factor que impacta en este ftem, ademds la
planficacion es de acuerdo a cada pedido y no es
gstan dariza da lo cual dificufia el control d los procesos.

Los procesos presentan caracteristicas diferentes el
process0 des corte es uno donde se presenta cuello de
botelia ocasionando pérdidas de tiempo en los ofros tres
proCe-50s.

Nota. Tabla 1: Caracteristicas del sistema Job
Shop y contraste en la empresa piloto-
Elaboracion propia a partir de los aportes de.
(Alvarez M, Héctor; Pérez C., 2019)
https://www.fernandezbalaguer.com/blog/es/co
mplementos-de-confeccion/

3.3.2 La Jornada de Trabajo:

e Disefio.

Un turno de 8 horas/dia

(aproximadamente 480 minutos) con

un  periodo

de descanso de

alimentacion de 120 minutos/dia.




e Corte. Un turno de 8 horas/dia
(aproximadamente 480 minutos) con
un periodo de descanso de
alimentacion de 120 minutos/dia.

e Confecciéon. Un turno de 8 horas/dia
(aproximadamente 480 minutos) con
un periodo de descanso de
alimentacion de 120 minutos/dia.

e Control. Un turno de 8 horas/dia 2).
(aproximadamente 480 minutos) con
un periodo de descanso de ZONAU
. - : . UNIFORMES Y DOTACIONES
alimentacion de 120 minutos/dia. IVENTARIO DE NAQUINARIA
'] DESCRIPCION | CODIGO | CANTIDAD CARACTERISTICAS
. . Magquina disefiada para rematar con
La capacidad instalada de la empresa 1 Maguina | TACOUMON/ | 5 | untejdo de 3hioslosoilos delas
tiene momentos donde es desbordada, Fleteadora | TACO44 ter‘;ig?;ﬂua'i’;n”;:;S::ﬂiﬁ';f:Y
pero aun la produccién no es lo suficiente Waguina disefada para cubii Tos
como pensar en ampliarla, con ello en » s ot | TECO42011 | Sﬂﬂiiiilafiifﬁu?ﬁéfpm”!é??ﬂ‘é
momentos de altos volimenes de pedidos Aquna LeTamn | Ta.00-02.02 guis, lambién hace dobladilos,
. . puntadas decorativas y la unidn de
se opta por trabajar con talleres satélites piezas de fela.
que trabajan por produccién realizada. v it | Toootayy |3 | Wawinadsciadapita i
quine Figna TF;—CO-D3-03 piezas de tela.
: . TACRU40T] .
Algunos inconvenientes que presenta la { | Cotadoa | TACRUM2! | 3 Maqumad'sen?dleparﬂelconede
, . . P elas
fabrica radican basicamente en la falta de TACRI403 _
. L , Maquina a base de calor para secar
actualizacion de la tecnologia, esto causa 5 | Sublimadorm | TASC-0501 1 pinturas y Yapsfeci, diseiios de
‘2 . papel a textiles
retrasos_y Ig extensllon del horario, lo cual N I p—— 1 Weqia pars ccabrodhes &
va a perjudicar las finanzas de la empresa pasta o metdlcos, taches, gjalefes |
. i REALIZADO POR: APROBADO POR:
al disminuir su margen de utilidad, FECHA: FECHA:

adicionalmente no tienen una planeacion
ni  control en los procesos de
mantenimiento de las maquinas, lo que
causa demasiadas paradas por dafios o
averias en el proceso de produccion.

3.3.3 Determinacion de la capacidad por
maquina:

En la actualidad la empresa tiene
diferentes tiempos de trabajo de cada uno
de sus recursos, las maquinas estan
determinadas por velocidad, capacidad de
produccién por hora, por semanas y las
variables con las que se va a evaluar la
eficiencia del recurso, y son distintas
porque cada proceso de fabricacion de
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cada prenda maneja tiempos distintos, con
ello se plantean los planes de ejecucion
de cada trabajo encargado en especial
para la fabricaciéon de un camibuso tipo
polo y de acuerdo a lo planteado en la
formula (1), estos datos estan en detalle
en la tabla 2 donde se describe la
maquinaria que la empresa posee y la
capacidad tedrica por maquina (Ver ficha

Ficha 2. Descripcion del inventario de
maquinaria y descripcién de la capacidad
tedrica por maquina. Fuente: Autores.

Las variables de medicion de la eficiencia
estdn determinadas por los procesos, no
siempre la maquinas van a tener el mismo
desempefio, depende del proceso en el
gue se encuentren, por ello esas variables
son relativas y los procesos absolutos
estan abolidos.




Tabla 2: Descripcién del inventario de
magquinaria y Descripcion de la capacidad
tedrica por maquina.

Variable De
Capacidad Por
Proceso

Tiempo Disponible  Capacidad

Borox

|semanal)

Velocidad
(Hora)

Proceso  Maquina Por Maquina (horas

semanales)

Cantidad de
disefios x
Cantidad de
trabajos
Cantidad de
cortes X Cantidad
de pedidos
Cantidad de
prendas X
Cantidad de
pedidos

Disefio Extemno X X

Corte Cortadora 6 40 240

., Méquinas
Confeccion 10 40
tle coser

Nota. Tabla 2: Descripcion del inventario de
magquinaria y Descripcion de la capacidad
tedrica por maquina. Fuente: Autores.

El proceso mas dificil de determinar su
eficiencia es de control, ya que es muy
relativo, todos los dias cambia al igual que
el de planeacion, estos estan sujetos al
dia a dia, basados en los requerimientos
que se presenten, lo cual sucede por la
falta de planeacion para cada temporada
de produccion.

3.3.4 Elaboracion

general de produccion:
El ideograma general permite a través de
la representacion grafica y utilizando
simbolos describir las distintas
operaciones que se realizan en la planta,
en la figura 5 se representa mediante un
fluiograma y en la figura 6 mediante el
ideograma, al cliente. En el flujograma se
da a conocer los pasos del proceso, desde
la llegada del cliente, pasando por cada
proceso que genera la cotizacién como lo
son comercial, produccién, administrativa
y adquisiciones y representando el orden
en que deben realizarse cada etapa, en el
ideograma se presenta de manera gréfica
los pasos generales que tiene una orden

del ideograma
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dentro de la empresa textil, a saber esta la
recepcion en la parte comercial, la
recepcion de materias primas, el disefio
del producto, corte del material de acuerdo
a las exigencias del cliente, confeccion de
las prendas respetando los criterios de
calidad y utilizando eficientemente los
recursos, el  control de calidad,
garantizando la satisfaccién del cliente,
almacenamiento del producto terminado y
terminando con el despacho de la
mercancia en los tiempos y condiciones
pactadas con el cliente.

Fi

Comercial Administratva Produccién Aot

sinamiento

- - f

Contecoon

JR—Y Conrol

Disefio ——+ Corte
\ J

Figura 5. Proceso de Uniformes Escolares.
Nota. Figura 5: Proceso de grupo 1. Fuente:
Autores.

3.3.5 Elaboracién del
Recorrido:

La manera de realizar los procesos, el
orden légico de los movimientos de los
trabajadores dentro de la planta se
visualizan mejor con el disefio de un
diagrama de recorrido general, teniendo
en cuenta las areas de almacenamiento
de materiales, area de produccion de
prendas, area de disefios iniciales, area de
almacenamiento de producto terminado;
con la elaboracion del diagrama de
recorrido general los trabajadores tienen

Diagrama de

5

ey Contro " i
S SR Sl Consuftacliente



una visibn mucho mas clara de su
contexto espacial, se pueden ubicar ellos
de manera consciente dentro de las
instalaciones y de igual manera tener
claridad de dénde encontrar cada seccion
que compone la fabrica (Ver figura 7).

Comercial

Recepcion MP

Disefio

Confaccién

AL

Figura 6. Ideograma de la produccion.
Fuente: Autores.

o N

Figura 7: Diagrama de recorrido general. Nota
la figura 7: Ideograma de la produccion.
Fuente: Autores.

ISSN 1900-9178 Volumen 15 N°1 - 2024
UNIVERSIDAD DE PAMPLONA

56

PROCESO PRODUCTIVO BAJO EL ENFOQUE DE LEAN MANUFACTURING

REVISTA AMBIENTAL
AGUA, AIRE Y SUELO

La ubicacion espacial se facilita mucho
mas cuando se presenta un grafico o un
disefio donde la perspectiva del trabajador
se magnifique, esto ayuda mucho a la
empresa a mejorar sus tiempos de
ejecucion en la produccion, las pérdidas
de tiempo por descornamiento de la
estructura y distribucion de la empresa se
minimizan, al igual que se transitard con
mucho mé&s orden y seguridad por las
mismas (Betancurth. 2013).

3.3.6 Disefio de la matriz de proceso y
diagrama sinoptico:

Con el animo de identificar actividades
similares entre los distintos procesos del
grupo 1, se utilizan herramientas que
ayuden a tal fin, en este caso un analisis
de ruta, se analiza el recorrido que realiza
cada producto dentro del proceso general
y las metas que se deben cumplir para
alcanzar tal fin, tanto es asi que los
diferentes procesos como el Disefio esta
compuesto por tareas especificas como lo
es el planeamiento, el disefio y la
confeccion, en Corte esta la preparacion y
calculo de maximos y minimos para ser
eficientes con el recurso del material y en
Confeccion son distintas tareas que se
cumplen de acuerdo a cada producto, por
lo que se describe en la figura 8.

3.3.7 Diagrama Sinoptico:

El diagrama sindptico del proceso es la
representacion grafica y simbdlica de cada
una de las actividades que hacen parte de
un proceso de los uniformes escolares,
bien sea la elaboracion de un camiseta,
franelilla, pantaloneta y sudadera, vy
Uniformes de Diario como falda, falda
short, camibuso, jardinera, camisa,
pantaldbn o bermuda, partiendo desde el
inicio del proceso, el cual por lo general se




presenta con un requerimiento de un
cliente, pasa a evaluaciébn de cuatro
etapas, la comercial, la administrativa, la
de produccion y la de adquisiciones, con
ello se genera el requerimiento el cual
debe ser puesto en consideracion del
cliente, si este lo aprueba se pasa a
disefio, corte, confeccion y control, el cual
es un punto de decision ya que si no pasa
el producto debe devolverse al control del
cliente y si pasa estara en la etapa final
del proceso (Ver figura 9).

Ruta del proceso
Producto Digefin Corte  Confeccidn  Control
Camitets —@Er R il
Eranedilia — A — | ———
Pantatonetsy ==l el
Sudadéera
P o

- Falda -

E Falda short T ;"-_-_-_
—— i L ——
ey | — D — -
Camisa _ g ————
Pantalén _-_ ‘::-'-' < Hi—

* - o ——
Bermuda S —

Figura 8: Ruta del proceso. Nota Figura 8:

Ruta de proceso. Fuente: Autores.

3.3.8 Calculo del tiempo que requiere el
cliente (Takt time) y tiempo de ciclo:

Hacer este célculo conlleva manejar la
tasa de consumo del mercado, el Takt
time es su representacion estandar, lo cual
obliga a la fabrica a coordinar y sincronizar
el flujo de produccibn con el flujo
comercial, evitando cuellos de botella en
el almacenamiento de producto terminado,
de esta manera se va a satisfacer los
requerimientos de la peticiébn de producto
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en el mercado para el ejercicio en la
empresa Zona U, mas exactamente en el
grupo 1, se realiza el calculo que debe ser
aplicado a cualquiera de sus productos y
servirh como base en el planeamiento de
entrega y céalculo de tiempos de
cumplimiento (Tabla 3).

Inicio

v Y ¥ A
Comercial Administrativa Proguccin Agtovisionamiento
* f ) 'y

Requenmignto

Conirof chienie

Disefio * Corte " Confeccibn » Contral

Figura 9. Diagrama sinoptico. Nota la figura
9: Diagrama sindptico del proceso. Fuente:
Autores.

Tabla 3. Calculo Takt-time

Unidad

Variahle de W’%ﬂe
medida
D Renuerimiento del ciente 223 Unidades |
Timeste
Ti  Dia de trabajo (furno x 60 min) = 8 horas promedio x dia =480 43200  Minutes,

minutos*90 dias del timestre

DI Dias laborables del periodo = 26 dias octubre, 24 dias noviembre, 75 Dias
25 dias diciembre

TnP. Tiempos no productivos = aproximadamente 150 minutos / dia * 90 13500
dias trimestre

D Disponibilidad de la merma maquinas = equivale a la disposicion 16%
para elaborar productos del grupa 1

P Porcentaje de scrap %
Calculo del Jgkt-time Periodo octubre-diciembre 2019 20,14




Nota Tabla 3: Calculo Tak-time del grupo 1.
Fuente: Autores.

El resultado en minutos es de 20,34, lo
cual es el tiempo en que la fabrica se
demora en producir un elemento del grupo
1, y es el tiempo en que el cliente esta
dispuesto a esperar para su entrega final,
estos datos corresponden al promedio de
unidades producidas en el periodo
analizado. Haciendo un ajuste en dias, el
espacio de tiempo Takt-time del sistema
productivo de la fébrica tiene un
equivalente a 12 dias, la tabla 4 discrimina
el tiempo por procesos (Pili. 2015).

Tabla 4. Takt-time proceso

Proceso Takttme Varigbe de conrol

g dias
Disgii 3 Promedio de dias en diserio de prendas
Corte 3 Promedio de dias en corte de materia prima
Confeccion 5 Promedio de dias en [ confeccidn de as prendas
Control f Promedio d dias en confol

Nota Tabla 4: Calculo Tak-time del grupo 1
por procesos. Fuente: Autores.

Es importante considerar calculos como lo
es el ciclo total, ya que este afecta la
prodicion, por ende, el tiempo de ciclo total
es calculado basado en datos reales de la
empresa y se comparan con el Takt-time,
el ideal es encontrar una minima
diferencia entre los datos a analizar, que
los tiempos de espera del cliente sean
muy similares a los tiempos de ciclo, con
ello se evitan reprocesos innecesarios y
costosos (Tabla 5).

En la figura 10 se analizan los tiempos
siendo muy similares a lo cual es definitivo
aclarar que en el desarrollo de Lean
Manufacturing es una de las condiciones,
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al presentarse dicha situacion facilita la
puesta en marcha del modelo de gestion
de la produccioén.

Tabla 5. Tiempo de ciclo

Proceso Tiempo de ciclo total en dias
Disefin. 32

Corte 32

Confeccian, 41

Contrel 12

Total, tj de gj 17

Nota Tabla 5: Calculo del tiempo de ciclo por
proceso del grupo 1. Fuente: Autores.

Suma de Disefio Suma de Corte Suma de Confecddn Suma de Control

1004 { 0

L)
o

9%

Bl
10

50

4l

30

W —b p——— .
10% ¥ ’ —
0% d_‘hhq
. 5 B
Suma de Disefig Suma de Corte Lma.. Suma de Contro
Confectidn

={~Total tiempo fakt-timp 12 12 1 12

—o-Total fiempode diclo| 117 107 117 117

=g~ Tiempa por proceso 3 3 5 1

=g=Tiempo ddo fotal 32 31 41 12

Valores

ﬁ
Figura 10. Relacién tiempo de ciclo/ tiempo

takt-time. Nota La figura 10: muestra la
relacion entre los tiempos de ciclo y Takt-time
del grupo 1. Fuente: Autores.

3.3.9 Disefio del mapa de la cadena de
valor actual para la linea de produccion
de uniformes escolares:

A partir de los datos obtenidos con
anterioridad, se procede a disefiar el mapa
de cadena de valor, se tienen en cuenta
los datos analizados de procesos vy
tiempos del grupo 1 de la fabrica, en la
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ejecucion Takt-time es de 12 horas y el
tiempo de ciclo de 11,27, lo cual se genera
un proceso satisfactorio para el cliente, los
tiempos de produccién y entrega estan en
los estandares permitidos.

figura 11, estd el flujo de informacion,
como una primera fase de la cadena.

Ordenes de
|

Eabncihin e i
! | il
! LG B llﬂ Taborain de ordenes tosmor Bprabada
parval grpa i pan ¢l grupa 1
1]
ZONA U - d ZIONAU Frobeiotd s, aridda
[T Freduetodel prupa |, canliad e 50 T I“Mﬁv‘mm:ﬂ\ﬂ.wl:
500 indwpcado e 101 o ' Ligioi Lt
e, Fediccts ol g ot s L=ty
f g o ol ey anire d8horms £ 'y i
rireg de v rimas dipanibiicid del provesdot
) L e sl
st dlhinson m:m
dipoabidd dal prevesder e materad primas
Disto Corte Gonfacitn tontd
Tiempo de eklo 32 + Timpo de cilo 3. - + Tfvpo de cick 4.1 + Timpn de cido 1.1
Gperwics§ [ Openisd Oparrs |

Figura 11. Cadena de valor de uniformes
escolares. Nota La figura 11: muestra la
cadena de calor en su primera fase. Fuente.
Elaboracion propia basado en (Cuatrecases &
Torrell, 2010).

Figura 12. Cadena de valor segunda fase
Nota La figura 12: muestra la cadena de valor
en su segunda fase. Fuente. Elaboracion
propia basado en (Cuatrecases & Torrell,
2010).

La figura 12, muestra la segunda fase de -
la cadena valor, se adicionan el recorrido .
de los procesos, siguiendo una secuencia

l6gica, y con el tiempo de ciclo, se evita la ppibin resriens
contaminacién visual con exceso se
informacion no necesaria para su
entendimiento. S
ZQN.%»‘JI Mum.ummuu
‘ ey o et
prgatte,
La tercera fase del mapa de la cadena de PR e A
valor, la cual afiade el avance de los bt pols — i
materiales entre las operaciones y los ﬁ o
puntos de almacenamiento, mostrando
cantidades y tiempos de espera en cada [ e et i
‘Tiempe de cicko 3.2 + Tiemnpo de clclo32 ¥ Tiersps de ciclo 4.1 + Timgo da ¢kl 12
etapa del proceso. O O O] Orest
Jim i Sl 10
WP WP 2123 WP 2123
Al término del mapa de cadena valor, se ‘

concluye que en la figura 13, estan
reunidos todos los elementos necesarios
para determinar los tiempos obtenidos en
cada proceso, donde los tiempos de
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Figura 13. Cadena de valor tercera fase Nota
La figura 13: muestra la cadena de calor en
su tercera fase. Fuente. Elaboracién propia

basado en (Cuatrecases & Torrell, 2010).




CONCLUSIONES

Un aporte importante es el tener claro la
actividad principal de la empresa, con ello
se logra definir el entorno en el cual esta
operando, definiendo las variables que
impactan en ella y los procesos
productivos de los cuales depende y que
conlleva a definir operativamente la
empresa en el sector textil.

Asimismo, se logré segmentar el portafolio
en grupos de productos, ya que el no
tener una especializacibn en su
produccion permitié situar los productos
por clases, hacerlo de esta manera
contribuyo positivamente en el analisis de
datos, es asi como se logra identificar el
grupo 1 de productos y contar con una
fuente de investigacion estructurada.

El realizar un diagnéstico determind las
caracteristicas de operacibn de la
empresa, su disposiciébn operativa de
estilo Job Shop enmarca una serie de
condiciones referentes al ambiente de
produccion, de esta manera se establecen
las competencias de cada grupo
productivo y se pueden establecer las
circunstancias sobre las cuales puede
operar la planta.

De esta manera se establece la
importancia que tiene el conocer el estado
del proceso productivo de la empresa
Zona U y los pasos para realizar en
cualquier empresa de este sector un
correcto diagnostico para el proceso
productivo de prendas de vestir.
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