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INTRODUCCION

La confeccion de prendas de vestir ha evolucionado desde el uso de pieles, hojas
y ramas cosidas con tiras de cuero como materias primas para protegerse del
medio ambiente en la prehistoria, hasta llegar hoy ser parte fundamental de su
cotidianidad, descubriendo diferentes tipos de materiales y tejidos que llevan a
vestirse ya no solo para protegerse sino también para adornarse y transformarse
siendo esto parte fundamental de su identidad.

Toda esa transformacion ha llevado a que el sector de las confecciones tenga en
el escenario social y econdmico del pais una gran trascendencia por ser fuente
importante de generacion de empleo, consumo de recursos naturales y el aumento
de las exportaciones. Con el impacto de las aperturas econémicas e integraciones
comerciales traen como consecuencia el incremento de competidores en el
contexto nacional e internacional. Por lo tanto la eficiencia y la flexibilidad en la
produccion que les permita adaptarse a diferentes mercados y clientes es el
camino a seguir para mejorar su productividad y de esta forma ser competitivos.
Como caso de aplicacion se seleccioné la empresa Rafa Confecciones de
Colombia SAS que se dedica a la maquila de prendas de vestir confeccionando
ropa exterior de dama para grandes firmas de prendas de vestir a nivel nacional.

Siguiendo estas tendencias del mercado la empresa Rafa Confecciones de
Colombia S.A.S la cual lleva un afio de funcionamiento y teniendo como Unico
cliente a la empresa AMATISTA, identifica que esta condicidon implica varios
riesgos ya que ese unico cliente es quien adquiere la totalidad de su produccion,
fija las condiciones de pago, el valor del minuto, y en cualquier momento puede
prescindir de su servicio. Es asi como decide buscar nuevos clientes y es
contratada para confeccionarle a la empresa RUBI, lo que ha implicado una
resistencia al cambio en todos los niveles de la organizacion, pues este nuevo
cliente cuenta con unas condiciones administrativas y de produccién totalmente
diferentes a las de la empresa AMATISTA.
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El sector de la confeccion en Colombia no esta necesariamente integrado a lo
largo de su cadena de produccion, sino que existen diferentes tipos de empresas
dentro del sector. De acuerdo con la etapa de produccion en que se encuentran,
las empresas se dividen en: maquila, paquete completo, marca propia y licencia.
La maquila que es el sistema de produccion que aplica a nuestro caso de estudio
son empresas ensambladoras que realizan un proceso de confeccién a terceros,
mediante un compromiso entre la empresa que realiza el trabajo y el duefio de la
produccion o de la marca. Se caracterizan porque utilizan insumos y tecnologia
generalmente importados; emplean mano de obra local para dar una terminacion a
los productos que luego se reexportan. *

Este tipo de manufactura ha ido disminuyendo poco a poco en la industria nacional
y se esta reemplazando con la industria del paquete completo, lo que ha llevado al
empeoramiento sistémico de los ingresos de las maquilas, pues la mano de obra
prefiere realizar otras labores ya que muchas fabricas para poder mantenerse a
flote no pagan parafiscales y demas prestaciones sociales a los empleados.

Nuestra tesis pretende analizar los factores criticos que se presentan en la
confeccion para la empresa RUBI, generando nuevas propuestas de mejora que le
permitan a Rafa Confecciones mantener la eficiencia y rentabilidad con un cliente
como la empresa RUBI.

! Benchmarking sobre Manufactura Esbelta (lean manufacturing) en el sector de la confeccion en la
ciudad de Medellin, Colombia

13



1. MEJORAMIENTO DE PROCESOS

1.1 Planteamiento del Problema

¢, Como trabajar lotes pequefios en la empresa RAFA CONFECCIONES DE
COLOMBIA SAS para obtener Calidad, Eficiencia y Rentabilidad?

1.1.1 Descripcion de problema

Rafa confecciones de Colombia SAS a febrero del 2012 un afio después de
empezar su funcionamiento, dispone de una capacidad instalada de 760.320
minutos que corresponden a 6 modulos de produccion, cada médulo esta
conformado por 11 operarias; Solo se tiene contratados o en funcionamiento
506.880 minutos que corresponden a 4 modulos de produccion quedando asi
disponibles 253.440 minutos que corresponden a 2 médulos de produccion.

Buscando mas rentabilidad para la empresa comenzé la busqueda de nuevos
clientes. En esta busqueda se presentd la oportunidad de contratar con la
empresa RUBI el cual maneja lotes de maximo 200 unidades, lo cual no es la
experiencia que tiene la empresa ya que en su afio de experiencia solo ha
trabajado con la empresa AMATISTA que cuenta con lotes minimos de 400
unidades.

14



Tabla 1. Calculo de Capacidad Instalada (Marzo del 2012)

LUNES 8,65
MARTES 8,65 MINUTOS EN LA HORA 60
MIERCOLES 8,65 SEMANAS EN EL MES 4
JUEVES 8,65 OPERARIAS X MODULO 11
VIERNES 8,65 TOTAL DE MODULOS OCUPADOS 4
TOTAL DE MODULOS
SABADOS 4,75 DISPONIBLES 2
CACIDAD INSTALADA
TOTAL HORAS / SEMANALES 48 (MODULOS) 6
TOTAL DE HORAS / MENSUALES 192
TOTAL DE MIN / MENSUALES 11520
TOTAL DE OPERARIOS OCUPADOS 44 MINUTOS / MENSUALES OCUPADOS 506880
TOTAL DE OPERARIAS DISPONIBLES 22 CAPACIDAD INSTALADA 760320
CAPACIDAD INSTALADA
(OPERARIOS) 66 MINUTOS / MENSUALES DISPONIBLES 253440

Se lleva trabajando con la empresa RUBI dos meses, en los cuales analizando
las referencias confeccionadas, se ha comprobado un bajo comportamiento en la
eficiencia lo cual preocupa a la organizacién ya que como se observa en la tabla la
eficiencia depende de las unidades confeccionadas por hora.

% EFECIENCIA =

tarea/hora * 8,65 horas = metadel dia

Unidades producidas dia

15
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Tabla 2. Calculo de eficiencia diaria por tipo de prenda con el cliente RUBI
(Marzo del 2012)

FECHA DIA 1| DIA2 DIA3

REFERENCIA Enterizo 1 152 102 36
UND 152 META /DIA 65 95 36
UND/HORA

(100%) 11 PRODUCCION 50 66 36

EFICIENCIA | 76,92% | 69,47% | 38,00%

FECHA DIA 1| DIA2 DIA3

REFERENCIA Enterizo 2 80 70 15
UND 80 META /DIA 83 121 15
UND/HORA

(100%) 14 PRODUCCION 10 55 15

EFICIENCIA [12,07% | 45,42% | 8,00%

FECHA DIA1 DIA 2
REFERENCIA blusa 1 149 133
UND 149 META /DIA 149 133
UND/HORA
(100%) 34 PRODUCCION 16 133
EFICIENCIA [ 10,74% | 45,00%
FECHA DIA 1| DIA2 DIA3
REFERENCIA blusa 2 182 167 81
UND 182 META /DIA 35 649 81
UND/HORA
(100%) 75 PRODUCCION 15 86 81
EFICIENCIA |42,86% | 13,26% | 12,50%
FECHA DIA1 DIA 2
REFERENCIA vestido 1 132 71
UND 132 META /DIA 130 71
UND/HORA
(100%) 15 PRODUCCION 61 71
EFICIENCIA [47,01% | 55,00%
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FECHA DIA 1| DIA2 DIA3

REFERENCIA vestido 2 150 74 19
UND 150 META /DIA 124 182 19
UND/HORA

(100%) 21 PRODUCCION 76 55 19

EFICIENCIA [61,13% | 30,28% | 12,50%

Tabla 3. Calculo de eficiencia diaria por tipo de prenda con el cliente
AMATISTA (Marzo del 2012)

FECHA DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5 DIA 6 DIA7 | DIA8 | DIA9
REFERENCIA | Enterizo 1 941 909 842 758 653 537 421 355 234
UND 941 META /DIA 84 121 121 121 121 121 67 121 121
UND/HORA
(100%) 14 PRODUCCION 32 67 84 105 116 116 66 121 113
EFICIENCIA 38,1% 55,3% 69,4% 86,7% 95,8% 95,8% | 99,2% |99,9% | 93,3%
FECHA DIA 1 DIA 2 DIA3 DIA4 DIAS
REFERENCIA | Enterizo 2 1204 1088 908 671 292
UND 1204 META /DIA 291 450 450 450 292
UND/HORA
(100%) 52 PRODUCCION 116 180 237 379 292
EFICIENCIA | 76,80% | 69,40% | 100,00% | 100,00% | 100,00%
FECHA DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4
REFERENCIA blusa 1 1440 1260 880 481
UND 1440 META /DIA 326 476 476 481
UND/HORA
(100%) 55 PRODUCCION 180 380 399 481
EFICIENCIA | 55,21% | 79,87% | 83,87% | 100,00%
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FECHA DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5 DIA 6

REFERENCIA blusa 2 1605 1418 1176 793 579 211
UND 1605 META /DIA 389 389 389 389 389 211
UND/HORA

(100%) 45 PRODUCCION 187 242 383 214 368 211

EFICIENCIA | 48,04% | 62,17% | 98,39% | 54,98% | 94,54% | 100,00%

FECHA DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5
REFERENCIA | vestido 1 960 896 678 401 116
UND 960 META /DIA 64 277 277 277 116
UND/HORA
(100%) 32 PRODUCCION 64 218 277 285 116
EFICIENCIA | 100,00% | 78,76% | 100,07% | 102,96% | 100,00%
FECHA DIA 1 DIA 2 DIA 3 DIA 4 DIA 5
REFERENCIA | vestido 2 852 774 601 436 191
UND 852 META /DIA 173 173 173 173 191
UND/HORA
(100%) 20 PRODUCCION 78 173 165 245 191

EFICIENCIA | 45,09% | 100,00% | 95,38% | 141,62% | 100,00%

Se puede observar que en la empresa RUBI se obtuvieron eficiencias muy bajas
en promedio por clase de prenda en comparaciéon a la empresa AMATISTA; Esto
se debe a gque la eficiencia es el resultado de las unidades producidas vs las
unidades requeridas, por esta razon entre mas grande sea la cantidad de
unidades a confeccionar ordenada por el cliente habrd mas tiempo para adquirir la
habilidad del manejo de la operacién por la operaria. Esto hace que la curva de
aprendizaje aumente con el paso de las horas y de los dias. Al trabajar con un lote
que es pequefio no se tiene el tiempo necesario para llegar a esta curva de
aprendizaje, ya que cuando se esta adquiriendo la habilidad el lote llega a su fin.

18



Tabla 4. Resumen y promedio de eficiencias por tipo de prenda

En cuanto a la rentabilidad podemos observar que depende de la eficiencia

directamente

RUBI AMATISTA
ENTERIZO 4164% 8426%
BLUSAS 2487% 7770%
VESTIDOS 4118% 9608%
PROMEDIO| 3590% 8601%

Tabla 5. Comparativo Eficiencia - Rentabilidad Actual

Salario minimo (2.012) ! 943277
Costo fijo total: 3 22 684.185
Costo variable total (MOD): ) 21.384 258
Minutos dispo..mes 100%: 11.520

35,90% Cap... aprovech.. 4.136
Precio minimo de venta: 3 230
Costo variable unitario: B 228,08
Margen de contribucidn: 3 2
% margen contribucidn: 0,63%
UODI: ! 500.000
Impuesto de renta: 33.00%
Minutos con utilidad requ..: 12.220.453
MOD minimo requerido 2955

Ingresos+Utili.. con MOD reque.

MOD actual
Ingreso total con MOD actual

$§ 2.810.704.181

20
$ 19.024.128

Fuente: Elaboracién propia
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CT+GT
LICAL 5
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Se analiza con este comparativo de eficiencia que la rentabilidad de la empresa se
vera afectada directamente por la eficiencia alcanzada en la produccion de los
lotes.

El promedio de eficiencia obtenido en la confeccién por tipo de prenda de la
empresa RUBI fue del 35,90%. El precio de venta actual de la empresa es de
$230 el minuto, se observa que el margen de contribucion es del 0.83%, contando
con una MOD actual de 20 operarios con el cual se obtiene un ingreso mas
utilidad de $19.024.

Por otro lado se analiza que el precio minimo de venta deberia ser de $542 para
ser rentable con la eficiencia que se obtuvo en la empresa RUBI DE 35,90%, ya
que los costos de produccién se aumentaran por que el tiempo de confeccién seré
mayor.

Tabla 6. Comparativo Eficiencia - Rentabilidad Ideal

Salario minimo (2.012) ! 943277
Costo fijo total: ! 22 684185
Costo variable total (MOD): ! 21.384 258
Minutos dispo..mes 100%: 11.520
85,00% Cap... aprovech.. 9.792
Precio minimo de venta: b 230
Costo variable unitario: ! 96,33
Margen de contribucion: B 134
% margen contribucign: 58,12%
CT+GT $ 44.068.444
UoDI: ! 500.000 LOAI b 746.269
Impuesto de renta: 33.00% CT+GT+UoAl 5 44814712
Minutos con utilidad requ..: 175 268 min disp 80% 1956840
Vr minu.. Minimo 5 224
MOD minimo requerido 18 Mas Incent mand 44 864712
Ingresos+Utili.. con MOD reque. $ 40.316.156 min disp 80% 195 840
Vr minu.. Minimo 5 229
MOD actual 20
Ingreso total con MOD actual $ 45.043.200

Fuente: Elaboracion propia

Este andlisis nos muestra que lo ideal es trabajar al 85% de eficiencia, que el
precio minimo de venta del minuto podria ser a $229 y trabajar con una MOD
requerida de 18 operarios, obteniendo unos ingresos mas utilidad de $40.036
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Tabla 7. Comparativo de facturacion cliente RUBI y AMATISTA (Marzo 2012)

ANALISIS FACTURACION RUBI

Ing./mod/sem

Ing./mod/mes

valor minuto $ 230
min/per/dia 519
#/per/mod

Ing./mod/dia $1.313.070
Ing./per/hr $13.800,00
Ing./per/dia $119.370,00

Ing./per/sem $ 662.400,00

$ 47.692.800,00

TOT/SEM| SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 TOTAL MES
MARZO | $ 3.276.500,00 | $ 3.599.855,00 | $ 3.707.300,00 | $ 4.042.300,00 | $  14.625.955,00
ABRIL | $ 1.934.400,00 | $ 3.518.600,00 | $ 5.510.500,00 | $ 3.678.580,00 | $  14.642.080,00
MAYO | $ 5.793.000,00 | $ 6.971.500,00 | $ 2.241.600,00 | $ 3.129.000,00 | $  18.135.100,00

TOT/SEM| SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 PROM EFICIENCIA
MARZO 2748% 3019% 3109% 3390% 3067%
ABRIL 1622% 2951% 4622% 3085% 3070%
MAYO 4859% 5847% 1880% 2624% 3802%

ANALISIS FACTURACION AMATISTA
TOT/SEM| SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 TOTAL MES
MARZO | $ 34.441.100,00 | $ 35.774.000,00 | $ 27.939.900,00 | $ 26.449.700,00 | $ 124.604.700,00
ABRIL | $ 13.593.100,00 | $ 31.457.100,00 | $ 18.917.800,00 | $ 20.781.700,00 | $  84.749.700,00
MAYO | $ 30.413.300,00 | $ 30.662.400,00 | $ 43.109.400,00 | $ 26.952.278,00 | $ 131.137.378,00

TOT/SEM| SEMANA1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 PROM EFICIENCIA

MARZO 10832% 11251% 8787% 8319% 9797%
ABRIL 4275% 9894% 5950% 6536% 6664%

MAYO 9565% 9644% 13558% 8477% 10311%

Fuente: Elaboracion propia
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Ing./mod/sem

Ing./mod/mes

valor minuto $230
min/per/dia 519
#/per/mod

Ing./mod/dia $1.313.070
Ing./per/hr $ 13.800,00
Ing./per/dia $119.370,00

Ing./per/sem $ 662.400,00

$127.180.800,00




1.1.2 Definicion de causas del problema (Diagrama de Arbol)

BAJA EFICIENCIA'Y RENTABILIDAD CON LOS CLIENTES DE LOTES

PEQUENOS

1. Lotes pequefios.

Poco tiempo para
alcanzar 100%
eficiencia en el
modulo.

Menor utilidad.

2. Falta de
estandarizacién de
procesos de
confeccion para

lotes pequerios.

Inexperiencia con
clientes de lotes
pequefios.

Primera
oportunidad de
trabajo con
clientes de lotes
pequefios.

3. Poca informacion
en la entrega de los
lotes para
confeccionar.

No existe descripcién
del consumo de los
insumos por prenda.

No existe la
descripciébn de la
cantidad de piezas
por prenda.

No se puede
verificar

correctamente  la
entrada de los
insumos y piezas
mandadas por el
cliente.

4. Poca informacion
en las fichas
técnicas.

No existe una tabla
de medidas para
cada talla.

No se especifica
como se debe
entregar el producto

final

Largos tiempos de
montaje.

5. Muestras fisicas
no especificas.

Genera
contradicciones en los
pardmetros de
calidad.

Demoras en la
entrega del
producto final.

Fuente: Elaboracion propia

Demoras para poder
balancear las
prendas.

Atraso en los
montajes.

Improvisacion en la
confeccion.
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1.2 Alcance

El caso trabajado pretende identificar la metodologia de funcionamiento para
clientes de lotes pequefios, estos clientes son los que manejan volumenes
maximos de 200 unidades, haciendo énfasis en la calidad, rentabilidad y eficiencia
de la empresa, considerando herramientas de ingenieria industrial para el
mejoramiento de la eficiencia en la produccion y ser mas rentables para la
permanencia de la organizacion en el tiempo.

Imagen 1. Personal Rafa Confecciones de Colombia (Enero 2012)
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2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo General

Disefiar una metodologia de trabajo con lotes pequefios que permita a la empresa
RAFA CONFECCIONES DE COLOMBIA SAS, cumplir oportunamente con los
tiempos de entrega, calidad, confidencialidad en los disefios y al mismo tiempo ser
rentables y eficientes.

2.2 Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacion actual de la fabricacion de lotes pequefios en la
empresa.

e Determinar los factores criticos de los clientes de lotes pequefios para
alcanzar la calidad, eficiencia y rentabilidad.

e Formular y ejecutar un plan de accién para el tratamiento de los factores

criticos a través de herramientas de lean Manufacturing.

e Elaborar la metodologia de funcionamiento con clientes de lotes pequefios.
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2.3 Resultados Esperados

e Se ha diagnosticado la situacion actual de la empresa en la fabricacion de
lotes pequefios.

¢ Se ha definido los factores criticos para alcanzar la eficiencia y rentabilidad
con clientes de lotes pequefios.

e Se ha elaborado y valido el plan de accion para los factores criticos.

e Se ha establecido la metodologia de funcionamiento con clientes de lotes
pequenos.
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3. JUSTIFICACION

Colombia es reconocida por tener una de las industrias textileras y de
confecciones mas avanzadas y reconocidas en el continente americano. Con
cerca de 100 afios de experiencia alta calidad y talento humano.

La industria textil y de confecciones, ha sido histéricamente muy importante para
Colombia. En los ultimos afios ha cobrado importancia por el crecimiento que ha
traido, el aumento de las exportaciones y los tratados de preferencias arancelarias
gue han fomentado el comercio internacional de este sector.

El sector textil y de confecciones es unos de los mas importantes y dinamicos
rubros de la economia colombiana. Representa el 9% del PIB (Producto interno
bruto) del sector industrial manufacturero y genera mas de 600.000 empleos
directos e indirectos.

La cadena textil confeccidén es una de las mas importantes en Colombia en cuanto
a generacion de empleo y divisas. Casi todas sus etapas tienen produccién
nacional. Esta industria representa un 16.36% del total de la industria
manufacturera en Colombia y el 22.74% de personal ocupado en este sector. En
confecciones la industria satisface la mayoria del mercado interno y ademas, tiene
una creciente tasa de apertura exportadora.

De acuerdo a las cifras presentadas por el DANE en su Muestra Mensual
Manufacturera (MMM), durante los primeros seis meses del afo 2009, la
produccion manufacturera disminuyo 8,4%, frente al reportado en el mismo
periodo de 2008 (0,4%). Este resultado estuvo principalmente explicado por la
contraccion de la produccion de la industria manufacturera, donde el sector
confecciones se contrajo en un -24,2%, periodo en el cual se presentd el mayor
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desplome en la produccion del sector y solo en el mes de Junio de 2009 el
decrecimiento del sector fue de un -13,9%. Al igual que la produccion, los niveles
de ventas del sector confecciones presentaron decrecimientos, registrando en
Junio de 2009 un decrecimiento del -20,4%. Para el cierre de 2009 la reduccién en
la produccién confecciones fue del -18,7%.2

En la actualidad la industria sigue con su propdsito de ser cada vez mas eficiente,
de tener productos diferenciados y de adoptar estrategias logisticas que le
permitan ser competitivas en el mercado mundial, que estda dominado en la
actualidad por paises como china e india, estos paises son una gran amenaza
para la industria colombiana en estos momentos, cuando a finalizado el desmonte
de cuotas de importacién de los paises desarrollados, bajo el marco del acuerdo
sobre los textiles.

Los factores que amenazan el sector de las confecciones son:

e La alta participacion de la informalidad y el contrabando, generando
desventajas al mercado formal.

e El crecimiento de las importaciones de materia prima y productos
terminados provenientes de paises como China, siendo estas de muy bajo
costo.

e La llegada de marcas internacionales con experiencia e inteligencia de
mercados.

e La vulnerabilidad en el mercado internacional, como una alta dependencia
en unos cuantos y de inestabilidad politica.

e La baja participaciéon en mercados internacionales, modelos de bajo valor,
concentrados en la maquila y no en colecciéon completa.

e Y por ultimo los costos de produccién que no le permiten al sector ser
competitivos con aquellos paises de bajo costo.

? Fuente DANE — MMM Junio 2009 Grafico: Crediseguro S.A.
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La cadena textil confecciones colombiana, debe desarrollar grandes habilidades
que le permitan enfrentar las amenazas y buscar un mayor acceso a nuevos
mercados por la via de los acuerdos comerciales, pues sera la mayor
competitividad de los exportadores la que garantizara su afianzamiento en los
mercados mundiales.

29



4. MARCO DE REFERENCIA

4.1 Matriz de Marco Légico

RESUMEN NARRATIVO

INDICADORES

MEDIOS DE
VERIFICACION

SUPUESTOS

Disefiar una metodologia

que permita a la
empresa RAFA
CONFECCIONES DE

COLOMBIA SAS, cumplir
oportunamente con los

La metodologia disefada

FIN tiembos  de entrega Metodologia Documentos del | funciona para la empresa
Ca”dgd conﬁdencia”dié disefiada. proyecto RAFA CONFECCIONES DE
L COLOMBIA SAS.
en los disefios de los
clientes de lotes
pequefios y al mismo
tiempo ser rentables vy
eficientes.
L 16gi
Aumentar la eficiencia y . Informe de ? o meFodo e
Ia rentabilidad con % de incremento en incremento en  la disenada funciona para
PROPOSITO clientes de lotes la eficiencia Y| eficiencia I la empresa RAFA
e rentabilidad. S tabiiad ¥ CONFECCIONES DE
PEREEE: ' COLOMBIA SAS.
Se ha diagnosticado la
COMPONEN | situacion actual de la La informacién  del
. . Informe del | . .
TE empresa en la | Diagnostico diagnostico diagndstico es real vy
El fabricacion de lotes & confiable.
pequenos.
ACTIVIDAD Desarrs)llar.ldiagnéstico . . Informe del La.1 ’ irllformacic'm del
de la situacion actual de | Diagnostico . . diagndstico es real vy
S1 N diagnostico .
lotes pequefios. confiable.
Anadlisis de factores | Informe de factores | Existe informacién
Se ha definido los | criticos. criticos. disponible y confiable.
(OfAIELTAN | ool CrItI(EO.S Para Analisis de eficiencia L Los datos recolectados
TE alcanzar la eficiencia vy o Informe de eficiencia. .
. . en lotes pequefios. son confiables.
E2 rentabilidad con clientes

de lotes pequeiios.

Analisis

de

rentabilidad en lotes

pequenos.

Informe
rentabilidad.

de

Los datos recolectados
son confiables.
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Determinar los factores
criticos a través del
andlisis de la empresa y
del enfoque de lean
manufacturing, costos y

# de factores criticos
determinados

Informe de factores

criticos

Los datos recolectados
son confiables.

ACTIVIDAD
s2 procesos.
Validar los factores | # de factores criticos | Informe de factores | Los datos recolectados
criticos. validados. criticos son confiables.
Documentar los factores Informe de factores | Los datos recolectados
. Documento e .
criticos criticos. son confiables.
Se ha establecido la La metodologia
COMPONEN | metodologia de , . . &
. . Metodologia Documentos del | establecida satisface la
TE Ui e con disefiada royecto roduccion de lotes
E4 clientes de lotes ’ proy P -
N pequenos.
pequenos
Los datos recolectados
Determinar la | Metodologia Documentos del | son  confiables para
metodologia. disefada. proyecto determinar una
metodologia confiable
o el s
sS4 . , Metodologia Documentos del p“ .
Validar la metodologia. L eficiencia y la
disenada. proyecto - .
rentabilidad con clientes
de lotes pequefiios.
Documentar la | Metodologia Documentos del NA
metodologia. disefada. proyecto
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4.2 Antecedentes

Como caso de aplicacion se selecciond la empresa Rafa Confecciones de
Colombia SAS, que surgi6 de la division de los socios de la empresa Confecciones
GEGARA Ltda., la cual se dedicaba a la maquila de prendas de vestir
confeccionando ropa exterior para dama. A continuacion un breve resumen de
como surgid esta nueva empresa:

Confecciones GEGARA Ltda. no trabajaba con una marca de ropa propia, sub-
contrataba el proceso de confeccion para grandes firmas de prendas de vestir a
nivel nacional.

Esta empresa nacio cuando se consolidé la intencion de asociacion de los sefiores
Rafael Dominguez, German Ortega y Gabriel Cruz, quienes hacia tres meses
venian maquilando unas prendas de vestir para dama de la empresa AMATISTA
de Cali.

El sefior Rafael Dominguez quien era gerente de produccion de la empresa Billy
S.A. de la ciudad de Cali, recibi6 la propuesta por parte del sefior Victor Perdomo,
encargado de la produccion de la empresa AMATISTA de hacerle unos lotes de
blusa (noviembre del 2000) Este se comunicé con los sefiores German Ortega y
Gabriel Cruz, quienes administraban una empresa de confecciones en la ciudad
de Palmira, para subcontratar la confeccién en dicho establecimiento ya que en
Billy la capacidad de produccién estaba copada. Poco a poco la oferta de trabajo
de la empresa AMATISTA se fue incrementando, al punto que el sefior Dominguez
propuso crear una empresa en la cual se pudiese confeccionar esta produccion,
aprovechando la oportunidad de mercado y las habilidades y conocimientos de
cada uno en el area.
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Inicialmente la empresa fue manejada por un equipo administrativo contratado por
los socios; con el pasar de los dias se consiguieron contratos pequefios como el
subcontratado con la empresa Coontratemos, para hacerle vestido de bafio a la
firma K&R de New Jersey (EE.UU.); hasta hacer contacto con la firma Hermeco de
Medellin, la cual ofrecia unos lotes grandes de produccion.

Para el mes de junio del afio 2001 se compr6 en remate la bodega que hasta ese
momento se tenia en alquiler por parte de la sociedad, esta fue habilitada
rapidamente para la instalacion definitiva de la empresa. Dos meses después los
seflores Dominguez y Ortega ya se habian tenido que retirar de las empresas en
que laboraban para dedicarse a Gegara, el sefior Cruz se les unié en octubre del
mismo afo.

En el afio 2003 se termind el contrato con la firma Contratemos, y el total de la
capacidad en produccion la toma el cliente AMATISTA.

En el mes de diciembre del 2005 el socio German Ortega se retira de la sociedad
y en Enero del afio 2010 Rafael Dominguez socio fundador fallecid, con llevando
a que sus Hijos José Julian Dominguez y Lorena Dominguez ingresaran a la
empresa, en agosto de este afio, también se cambié la razén social a
Confecciones GEGARA SAS; esta eempresa contaba con 180 maquinas propias,
dos plantas de produccion con un total de 160 personas.

En el mes de agosto del 2010 la junta de socios llega en comun acuerdo de
separar sus partes en dos nuevas razones sociales.
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RAFA CONFECCIONES DE COLOMBIA SAS, es la empresa en la cual nos
vamos a enfocar la cual inicio legalmente desde el 1 de febrero del 2011.

Imagen 2. Equipo de Trabajo Rafa Confecciones de Colombia SAS (Enero
2012)

RAFA CONFECCIONES DE COLOMBIA SAS fue creada en 27 de septiembre del
2010 cuenta con 90 maquinas y 74 personas en total. Sus socios son José Julian
Dominguez Roldan, Lorena Dominguez Roldan y Luz Marina Roldan de
Dominguez. Actualmente tiene una capacidad instalada de 760320 minutos que
equivale a 6 modulos de produccion y una capacidad ocupada de 506880 minutos
que equivale a 4 moddulos de produccion con la empresa AMATISTA, tiene
disponible 253440 minutos que son 2 modulos de produccion.

Los socios de RAFA CONFECCIONES DE COLOMBIA SAS, analizando los
antecedentes de la empresa madre Confecciones Gegara SAS y las condiciones
del mercado, identificaron 3 riesgos que puede llegar afectar la rentabilidad
necesaria para la permanencia de la organizaciéon en el tiempo.
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El primero de estos era el riesgo de tener un Unico cliente que adquiere la totalidad
de su produccién ya que es quien fija las condiciones de pago y el valor del
minuto, ademas del riesgo para la empresa si este cliente prescinde de su
servicio.

El segundo es el proceso globalizador de la economia, que ha tenido
repercusiones en todos los sectores de actividad pero, sin duda, el sector textil ha
sido uno de los que mas afectado se ha visto. La progresiva reduccion de las
barreras comerciales de este sector ha supuesto el desplazamiento de los
principales centros productivos desde el mundo desarrollado a Asia, continente
dentro del cual China ha ido aumentando en los Ultimos afios su tasa de
crecimiento hasta conseguir desplazar a otros proveedores del sudeste asiatico
que, hasta ahora, habian jugado un papel dominante como Hong Kong, Taiwan o
Corea del Sur.

El crecimiento de las importaciones chinas en el sector textil-confeccion se explica
fundamentalmente por sus bajos costes salariales y laborales. Estos bajos niveles
salariales y los reducidos costes de transporte con estos paises se han convertido
en un importante atractivo para muchas multinacionales, que han optado por una
estrategia deslocalizadora de sus procesos productivos, retroalimentando de este
modo la fortaleza econdmica de China en la actividad textil.

El tercero es la competencia con las empresas informales, que utilizan la
modalidad de salario "Al destajo” (por unidad confeccionada), que permite una
mano de obra econdmica ya que no incurre en las obligacion de ley (Seguridad
Social, salario minimo, Primas, etc.) y que esta reduccion en la mano de obra es
trasladada al valor minuto que se le cobra al cliente lo cual lo hace mas
economico.

Al identificar estos tres riesgos, se comenzo la busqueda de un nuevo cliente y
con recomendaciones de antiguos trabajadores de la empresa madre
CONFECCONES GEGARA, se consiguio el contacto de la empresa a la cual
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llamaremos “RUBI”, el cual cansado de trabajar con empresas informales, que no
cuentan con una infraestructura completa, oportunidad y compromiso en las
fechas de entrega, tecnologia de punta, etc. Acepto negociar a pesar de que
entrarian en mas costos al pagar mas por el valor minuto, pero encontrando en
RAFA CONFECCIONES DE COLOMBIA SAS una empresa con COmMpromiso,
oportunidad, calidad, tecnologia de punta y la mejor calidad.
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4.3 Marco Teorico

Cualquier actividad en la vida requiere de un plan de vuelo que permita saber a
donde se quiere llegar, sin este plan cualquier lugar parece bueno y alli es donde
se pierde el core de dicha actividad. En este punto se requieren de herramientas
que permitan plantear un plan de vuelo acorde a la empresa Rafa Confecciones
de Colombia S.A.S y hacerle seguimiento y medicion a dicho plan.

4.3.1 Enfoque por Procesos

“Las empresas estan organizadas como areas dentro de una jerarquia funcional.
Las operaciones son manejadas verticalmente y la responsabilidad por los
resultados obtenidos se divide entre un sin niamero de areas. El cliente final no
siempre ven todo lo que esta involucrado. En consecuencia, se da menos
prioridad a los problemas que ocurren en los limites de las interfaces que a las
metas a corto plazo de las areas.

El enfoque de procesos elimina las barreras entre diferentes areas funcionales y
unifica sus enfoques hacia las metas principales de la organizacién, elimina la
politica tradicional de trincheras. También permite la apropiada gestiéon de las
interfaces entre los distintos procesos.

Toda organizacion tiene como propdsito identificar y satisfacer las necesidades y
expectativas de sus clientes, ademas de las otras partes interesadas como
pueden ser sus empleados, sus proveedores, propietarios, y la misma sociedad, lo
que le permitird lograr una ventaja competitiva pero para funcionar de manera
eficaz y eficiente, tiene que identificar y gestionar numerosas actividades
relacionadas entre si. Una actividad que utiliza recursos, y que se gestiona con el
fin de permitir la transformacion de entradas (inputs) en salidas (outputs), se
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puede considerar como un proceso. Frecuentemente la salida de un proceso
constituye directamente la entrada del siguiente proceso.

La aplicacion de un sistema de procesos dentro de la organizacion, junto con la
identificacion e interacciones entre estos procesos, asi como su gestion se puede
denominar como “enfoque basado en procesos”

Una ventaja del enfoque basado en procesos es el control continuo que
proporciona sobre los vinculos entre los procesos individuales dentro del propio
sistema de procesos, asi como sobre su combinacion e interaccion. Un enfoque
de este tipo, cuando se utiliza en un sistema de gestion de la calidad, enfatiza la
importancia de:

a) La comprension y el cumplimiento de los requisitos (del cliente),
b) La necesidad de considerar los procesos en términos del valor que aportan,
c) La obtencién de resultados del desempenio y eficacia de los procesos, y

d) La mejora continua de los procesos con base en mediciones objetivas.

Es importante que la organizacion identifigue los procesos necesarios para el
sistema de gestién de la calidad y su aplicacion a través de la organizacion, asi
como determinar la secuencia e interaccion de estos procesos, y los criterios y
métodos necesarios para asegurar que tanto la operacién como el control de estos
procesos son eficaces.

Ademas debe asegurar la disponibilidad de recursos e informacion necesarios
para apoyar la operacion y el seguimiento de estos procesos, asi como medir,
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realizar el seguimiento y analizar estos procesos, para finalmente implementar las
acciones necesarias que permitan alcanzar los resultados planificados y la mejora
continua de esos procesos.

La gerencia debe analizar y optimizar la interaccion de los procesos, incluyendo
tanto los procesos de realizacion como los procesos de apoyo. Para ello conviene
asegurarse de que la secuencia e interaccion de los procesos se disefian para
lograr eficaz y eficientemente los resultados deseados. Para ayudar al desarrollo
de la cadena de procesos, se pueden usar herramientas tales como diagramas de
bloque, matrices y diagramas de flujo.

La alta gerencia debe definir el rol y responsabilidad del duefio de cada proceso
para asegurar la implementacion y el mantenimiento del enfoque de proceso
segun lo planificado. Para administrar las interacciones del proceso se recomienda
establecer equipos de gestion por proceso, que incluya representantes de cada
uno de los procesos inter actuantes.

e Determinar aquellos procesos a documentar. Se pueden usar diferentes
métodos tales como representaciones graficas, instrucciones escritas,
listas, diagramas de flujo, medio visual o formato electrénico.

e Determinar las actividades para alcanzar el propésito del proceso y
definicién de las entradas y resultados requeridos de las actividades y su
secuencia.

e Determinar las medidas de control y desempefio del proceso para evaluar
su eficacia y eficiencia.

e Definir los recursos necesarios para la operaciéon eficaz de cada proceso
tales como recursos humanos, infraestructura, ambiente de trabajo,
informacion, recursos financieros, naturales, etc.
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4.3.2 Lean Manufacturing

En los ultimos 25 afios han surgido gran cantidad de estrategias para el
mejoramiento de los procesos productivos desde el TQM (Total Quality
Management), pasando por el BPR (Business Process Reengineering), y llegando
hasta las ventajas competitivas de Porter. Recientemente han surgido las técnicas
de Manufactura Esbelta con las cuales se busca la excelencia industrial (Bilalis,
Alvizos, Tsironis, & Van Wasseenhove, 2007). La Manufactura Esbelta, conocida
en inglés como Lean Manufacturing, consiste en la aplicacion sistemética y
habitual de diferentes técnicas para el mejoramiento de los procesos productivos
(Arrieta, 2007).

La implementacion de herramientas de Manufactura Esbelta se encuentra en un
62.28% de implementacion, valor menor al nivel de categoria mundial. Las
empresas evaluadas no han desarrollado la cultura ni han implementado de
manera consciente e integral la filosofia Lean Manufacturing; es decir, son
empresas en que las condiciones de produccion del mercado y de busqueda de
competitividad las han llevado a implementar las herramientas minimas que les
permite llegar a este nivel. En el estudio se encontré que las herramientas menos
implementadas son:

* Uso de plataformas para el intercambio electrénico de datos entre las empresas
y sus proveedores;

* Certificacion de proveedores;
* Uso de tarjetas kanban;

* Implementacién 5°S.

Lean Manufacturing es una metodologia que busca la identificacion y la
eliminacién de lo que no se deberia estar haciendo en la planta porque no le
agrega valor al cliente, permite mejorar el balanceo del proceso y la continuidad
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del flujo, utilizando diferentes tipos de herramientas. Dichas herramientas
permitiran no solo reducir los desperdicios en proceso de produccion de los lotes
de la empresa RUBI sino que al mismo tiempo evaluar y mejorar los indicadores
de gestion.

La Manufactura Esbelta, conocida en inglés como Lean Manufacturing, consiste
en la aplicaciéon sistemética y habitual de diferentes técnicas para el mejoramiento
de los procesos productivos (Arrieta, 2007).

Entre ellas se encuentran las siguientes:

4.3.2.1 Kanban

El kanban es una sefial o dispositivo que da autorizacion e instrucciones ya sea
para producir algo o para retirarlo en un sistema tipo pull. El kanban tiene dos
funciones basicas en el proceso de produccion:

e Kanban de produccién

e Kanban de retiro.

El kanban de produccion dice y autoriza al proceso a producir articulos (cantidad y
tipo). El Kanban de retiro autoriza el movimiento de partes al proceso siguiente.
También existe el kanban interno y el kanban externo (puede ser en forma
electrénica).
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Existen seis reglas para usarlo efectivamente:

1. El proceso interno produce y ordena los articulos en las cantidades
indicadas en el kanban.

2. Los proveedores produce articulos en la cantidad y secuencia especifica
por el kanban.

3. Ningun articulo es fabricado o transportado sin un kanban.

4. Todas las partes y materiales siempre tienen un kanban de identificacion.

5. Por ninguna razon se deben mandar partes defectuosas al proceso
siguiente.

6. El nimero de tarjetas kanban deben reducirse.

Esta metodologia permitira a RAFA CONFECCIONES DE COLOMBIA SAS tener
control de las unidades en proceso en cada una de las é&reas, y asi dar
instrucciones basados en las condiciones actuales del area de trabajo, prevenir
que se agregue trabajo innecesario, dar prioridad en la produccion y facilitar el
control de material.

4.3.2.2 Kaizen

Significa mejoramiento continuo en todas las éareas; también se refiere a la
creacion de un proceso en el que existe mayor valor agregado y menor
desperdicio. Existen dos niveles de kaizen:
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1. Kaizen para administradores, en el cual se hace énfasis en todo el proceso.

2. Kaizen para equipos de trabajo y lideres de equipo, en el que se enfatiza el
proceso individual.

El kaizen tiene como base la orientacién al cliente, ya que es el quien define lo que
es valor: hacer actividades que no agregan valor desde el punto de vista del
cliente, es un desperdicio. Toda actividad de mejora en cualquier lugar debe de
agregar valor al cliente. Por lo tanto, para determinar donde es apropiado el
kaizen, el mapeo del proceso es una herramienta excelente.

Todos los gerentes buscan que sus empresas mejoren continuamente sus
productos, la prestaciébn de sus servicios 0 procesos, el mejoramiento continuo
trae como consecuencia mejores costos, mayor capacidad de cumplir en los
tiempos de entrega, mayor calidad de servicio, incremento de las ventas, entre
otros. La aplicacion del kaizen en la empresa consistira basicamente de cuatro
pasos la verificacion del direccionamiento estratégico, identificando y
diagnosticando la causa raiz de los problemas para darle solucidon y mantener los
resultados.

Una vez se logre cumplir con estos cuatro pasos y consiga mejorar la satisfaccion
del cliente se debe proceder a buscar nuevos objetivos que permitan reiniciar el
proceso, por eso este método sera parte de las herramientas que se utilizaran
para trabajar continuamente para la resolucion de cualquier problema.

4.3.2.3 Smed / Cambios de Set-Up

El cambio de un nimero de parte a otro en una maquina o serie de maquinas en el
area de producciéon siempre tiene sus contratiempos; para minimizarlos se utiliza
el SMED. En el cambio de moldes, dados, partes, fixture, se debe medir el tiempo
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empleado entre la Gltima pieza de produccion y primera pieza buena producida del
siguiente numero de partes, para tener un punto de referencia y poder tenerlo
como medible a reducir.

La técnica para reducir el tiempo de set-up y eliminar el desperdicio de
sobreproduccion fue desarrollada por Shigeo Shingo en el periodo de 1950-1969.
El menciono que cualquier set-up puede ser realizado en menos de 10 minutos y
los pasos basicos a seguir son:

e Medir el tiempo total de sep-up actual.

e Identificar los elementos internos y externos (conocer los tiempos
individuales de cada uno de los elementos).

e Convertir la mayor cantidad de elementos internos en externos.

e Reducir el tiempo de los elementos internos.

e Reducir el tiempo de los elementos externos.

e Estandarizar el nuevo procedimiento.

4.3.2.4 Shojinka

Esta palabra significa literalmente reducir personal para eliminar el tiempo
desperdiciado, y se logra actualmente optimizando el nimero de trabajadores para
resolver el problema de tipo y volumen de productos que requiere el cliente
(demanda) para cada centro de trabajo. Para lograr la meta de shojinka se
necesitan desarrollar trabajadores flexibles y multihabiles, que trabajen de manera
voluntaria en diferentes tipos de layouts, como pueden ser células en U, que
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necesitan un numero variable de trabajadores con diferentes habilidades para
poder cambiar el proceso y cumplir con la demanda del cliente, la cual puede
variar con el tiempo y se debe de ajustar el nimero de personas al tiempo takt que
requiere el cliente.

El takt time se define como la demanda del cliente traducida en minutos o
segundos y es el indicador para producir. Marca el ritmo de produccion y controla
la sobreproduccion y los inventarios en proceso.

RAFA CONFECCIONES es una maquila por la tanto cada referencia o producto
gue confecciona es distinto al otro, esto crea la necesidad de que se disponga de
personal flexible que tenga las capacidades de efectuar cualquier tipo de tarea.

1. Para que sea un programa efectivo es imprescindible que se disponga de
una adecuada distribucion en planta de equipos e instalaciones (lay-out).

2. Capacitar al personal para que se obtenga la multivalencia.
3. Efectuar rotacion de tareas para que el personal asuma una vision general
y a demas reduzca la rutina.

4. Desarrollar un buen programa de relaciones humanas para mantener alta
la moral de los trabajadores.
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4.3.2.5 Mantenimiento Productivo Total (TPM)

El TPM es una herramienta compuesta por una serie de actividades ordenadas
gue una vez implantadas ayudan a mejorar la competitividad de una organizacion
industrial o de servicios. Se puede considerar como estrategia, ya que ayuda a
crear capacidades competitivas a través de la eliminacion rigurosa y sistematica
de las deficiencias de los sistemas operativos. EI TPM permite diferenciar una
organizacion en relacion a su competencia debido al impacto en la reduccion de
los costos, mejora de los tiempos de respuesta, fiabilidad de suministros, el
conocir?iento gue poseen las personas y la calidad de los productos y servicios
finales.

Estas acciones deben conducir a la obtencion de productos y servicios de alta
calidad, bajos costos de produccion y una imagen de empresa excelente. No solo
debe patrticipar las areas productivas, se debe buscar la eficiencia global con la
participacion de todas las personas de todos los departamentos. Los 7 pilares del
TPM son:

1. Mejoras Enfocadas: el objetivo es maximizar la efectividad global de
equipos, procesos y planta; a través de un trabajo organizado en equipos
funcionales e interfuncionales que centran su atencion en la eliminacion de
cualquier pérdida existente.

2. Mantenimiento Auténomo: su propdsito es involucrar al operador en el
cuidado del equipamiento, respeto de las condiciones de operacién,
conservacion de las areas de trabajo libre de contaminacion, suciedad y
aseo.

3. Mantenimiento Planificado y Progresivo: el objetivo de este es el de eliminar
los problemas del equipamiento a través de acciones de mejora, prevencion
y prediccion.

® LA CULTURA DE CONFIABILIDAD. Manufactura de clase mundial (MCM)y TPM
http://confiabilidad.net/articulos/manufactura-de-clase-mundial-mcm-y-tpm/
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4. Mantenimiento de Calidad: el proposito es mejorar la calidad del producto
reduciendo la variabilidad mediante el control de las condiciones de los
componentes y condiciones del equipo que tienen impacto directo en las
caracteristicas de calidad del producto.

5. Prevencién de Mantenimiento: son aquellas actividades de mejora que se
realizan durante la fase de disefio, construccion y puesta a punto de los
equipos, con el objeto de reducir los costes de mantenimiento durante su
explotacion.

6. Mantenimiento en Areas Administrativas: los departamentos como
planificacion, desarrollo y administracion no producen un valor directo como
produccion pero facilitan y ofrecen el apoyo necesario para que el proceso
productivo funcione efectivamente, con los menores costes, oportunidad
solicitada y con la mas alta calidad.

7. Entrenamiento y Desarrollo de Habilidades de Operacion: consideran todas
las acciones que se deben realizar para el desarrollo de habilidades para
lograr altos niveles de desemperio de las personas en su trabajo.

4.3.2.6 Justo a Tiempo

Es una filosofia industrial de eliminacién de todo lo que implique despilfarro en el
proceso de produccion, desde las compras hasta la distribucién.

Despilfarro se define como cualquier actividad que no aporta valor afiadido para el
cliente. Es el uso de recurso por encima del minimo tedrico necesario (mano de
obras, equipos, tiempo, espacio, energia). En esencia, cualquier recurso que no
intervenga activamente en un proceso que afiada valor se encuentra en un estado
de despilfarro
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La finalidad el método JIT es mejorar la capacidad de una empresa para
responder econdmicamente al cambio. Los objetivos esenciales del JIT son:
atacar los problemas fundamentales, eliminar derroches o desperdicios y buscar la
simplicidad.

4.3.2.7 Poka Yoke

La idea béasica es frenar el proceso de produccion cuando ocurre algun defecto
definir la causa y prevenir que el defecto vuelva a ocurrir. La clave es ir detectando
los errores antes de que se conviertan en defectos, e ir corrigiéndolos para que no
se repitan. Un sistema poka yoke posee dos funciones: una es la de hacer la
inspeccién al 100% de las partes producidas, la segunda es si ocurren
anormalidades puede dar retroalimentacion y accion correctiva.
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5. METODOLOGIA

La metodologia a utilizar es el estudio de caso, basado en cuatro fases:

1. Diagnéstico de la situacion actual en la empresa seleccionada
2. Definicion de factores criticos

3. Metodologia de funcionamiento para clientes de lotes pequefios y
propuesta de mejora

5.1 Fase 1: Diagnostico de la Situacion Actual

1. Diagnostico actual de la produccion de lotes pequefios, mediante un
andlisis de los factores internos y externos vs la calidad, eficiencia y
rentabilidad.

2. Con una lista de chequeo se verificara cuales herramientas de lean
manufacturing son aplicables a la dinAmica de la empresa. Con los
resultados que arroje se realizara el diagnéstico de la situacion actual de la
empresa respecto a los pilares fundamentales de cada herramienta.
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5.2 Fase 2: Definicion de Factores Criticos

1. Con los factores internos y externos identificados en la fase 1 se realizara
una encuesta al gerente administrativo, el gerente de produccion y las dos
supervisoras de planta; los cuales tienen las competencias para analizar de
forma global el funcionamiento de la empresa. La encuesta evaluara la
valoracion e importancia de los factores externos e internos para luego ser
ponderados y establecer el impacto que tiene cada uno en la calidad,
eficiencia y rentabilidad; identificando asi los factores criticos.

2. Formulacion del plan de accion para dar tratamiento a los factores criticos
con el uso de las herramientas Lean Manufacturing.

3. Ejecucién del plan de accién y resultados

4. Andlisis de los resultados

5.3 Fase 4: Metodologia de Funcionamiento para Clientes de Lotes Pequefios
y Propuesta de Mejora

Plantear una metodologia de mejoramiento partiendo del analisis de la informacién
recolectada en el desarrollo del proyecto para definir los criterios en los que se
basara la propuesta de mejora para el funcionamiento con clientes de lotes
pequefios.
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6. DESARROLLO

Una vez establecida la metodologia de trabajo, se desarrollaron cada una de las
fases expuestas en el capitulo anterior. A continuacién se describen:

6.1 Diagnostico de la Situacion Actual

6.1.1 Analisis Factores Internos y Externos para Clientes de Lotes Pequefios

Mediante un andlisis DOFA se evaluaron las fortalezas y debilidades de los
factores internos; y las oportunidades y amenazas para los factores externos,
elementos que al tenerlos claros brindaron una vision global e integral de la
verdadera situacion de la empresa en el manejo del cliente RUBI (cliente de lotes
pequefios).

El énfasis utilizado para identificar los factores internos estuvo basado en el
método de las 5M, que es un sistema de andlisis estructurado que se fija 5 pilares
fundamentales alrededor de los cuales giran las posibles causas de un problema.
Estas 5 M son las siguientes:

1. Méaquina: analisis de la disponibilidad y funcionamiento de la maquinaria
existente. La empresa cuenta con disponibilidad suficiente de maquinaria
en Optimas condiciones de funcionamiento y disponibilidad de recursos para
adquirir nuevos equipos en caso de ser necesario por esta razon es
considerada como una fortaleza.
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2. Método: se trata de cuestionar la forma de realizar la operacion. En este
punto se encontr6 como una fortaleza las reuniones semanales de
planeacién de la produccion en cada una de las areas, y como una
debilidad los largos tiempos de montaje de las referencias a producir del
cliente de lotes pequefios RUBI.

3. Mano de Obra: el personal puede ser el origen de un fallo por lo tanto la
experiencia y competencias del mismo son fundamentales identificando
esto como una fortaleza. La resistencia al cambio y el ausentismo laboral se
consideran como una debilidad ya que esto afecta significativamente la
produccion.

4. Materiales: los materiales empleados como entrada son uno de los focos
posibles en los cuales puede surgir la causa raiz de un problema por tal
razon se considera como una fortaleza contar con proveedores de hilos de
la més alta calidad.

5. Medio Ambiente: el impacto ambiental generado por la empresa producto
de residuos sodlidos, vertimientos liquidos y emisiones atmosféricas es
minimo y no afecta la operacion. Por lo tanto se evalud esta perspectiva
desde la Optica del acondicionamiento de la infraestructura con la que se
cuenta considerandola una fortaleza pues se cuenta con iluminacion y
ventilacion adecuada, espacios amplios, orden y aseo.

El resultado obtenido después de la aplicacién del analisis DOFA con el método
de las 5M fue el siguiente:
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Tabla 8. Analisis DOFA factores internos

FACTORES INTERNOS
PERSPECTIVA FORTALEZAS

Medio ambiente |Infraestructura.

Magquinaria Magquinaria.
Planeacion en las areas de la
Método organizacion.

Habilidades y Competencias del
Mano de obra personal.

Materiales Proveedores de insumos (hilos, hilazas).
PERSPECTIVA | DEBILIDADES

Experiencia con clientes de lotes
Métodos pequefos.

Resistencia al cambio por parte de los
Mano de obra empleados.
Métodos Tiempo de montaje.
Mano de obra Ausentismo laboral.

Instrucciones de supervisoras a

Mano de obra operarias.

El analisis DOFA de los factores externos estuvo basado en las cinco fuerzas de
Porter, herramienta de gestion que permitié lograr un mejor analisis del entorno de
la empresa y de la industria a la que pertenece. Estas cinco fuerzas son las
siguientes:

1. (F1) Poder de negociacion de los compradores o clientes: este poder se
enfoco a la capacidad de negociacion del precio por prenda considerandolo
como una oportunidad para la empresa debido a la calidad que garantiza en
el servicio; y la disponibilidad de la informacién para la produccién de la
misma con la que cuenta el cliente RUBI que se clasifico como una
amenaza ya que de este recurso depende la calidad y oportunidad con la
gue se presta el servicio.

2. (F2) Poder de negociacién de los proveedores o vendedores: este poder se
enfocd hacia la percepcion que existe en el sector de las confecciones del
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nivel de diferenciacion del servicio prestado por la empresa Rafa
Confecciones SAS y se clasificO como una oportunidad por el
reconocimiento que se cuenta gracias a calidad y oportunidad del servicio.
Por otro lado se analizaron los servicios sustitutos disponibles en el
mercado, donde se identificdé que los talleres informales que trabajan al
destajo ofrecen el mismo servicio, esto se considera como una amenaza.

3. (F3) Amenaza de nuevos entrantes: la amplia experiencia con la que cuenta
la empresa en la prestacion del servicio de confeccion hace que la curva de
aprendizaje alcanzada sea una oportunidad ante la entrada de nuevos
competidores.

4. (F4) Amenaza de productos sustitutos: aunque los talleres informales
pueden llegar a representar una amenaza por ofrecer el mismo servicio,
esta fuerza se convierte en una oportunidad para la empresa por la
formalidad en la contratacion del personal, que le permite adquirir
compromisos con el cliente

5. (F5) Rivalidad entre los competidores: Hace referencia a las empresas que
compiten directamente en una misma industria, ofreciendo el mismo tipo de
producto. El en la ciudad de Palmira donde se encuentra ubicada la
empresa Rafa Confecciones SAS solo existe una empresa formal de
confecciones y es hermana por lo tanto no compiten entre si.

El resultado obtenido después de la aplicacion del anélisis DOFA con el analisis
de las cinco fuerzas de porter fue el siguiente:
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Tabla 9. Analisis DOFA factores internos

5 FUERZAS DE PORTER

FACTORES EXTERNOS

PERSPECTIVA

OPORTUNIDADES

(F2) Percepcion del nivel
diferenciacion de productos

Reconocimiento en la
confeccion de ropa femenina

(F1)Posibilidad de
negociacion.

Flexibilidad en la negociacion
del precio de los lotes.

(F3) Ventaja en la curva de
aprendizaje

Tiempo de experiencia genera
habilidades en el empleado
aumento la productividad vy
mejorando la calidad en la
confeccion, creando asi ventajas
en el sector

(F4) Nivel percibido de
diferenciacion de productos o
Servicios.

Taller formal permite
comprometerse con el cliente,
ya que el contrato con el
personal garantiza el
cumplimiento de la produccion
generando  fidelizacion  del
cliente..

PERSPECTIVA

AMENAZAS

(F1) Disponibilidad de
informacion del comprador

Faltantes de insumos vy
problemas de corte por parte del
cliente.

(F1) Disponibilidad de
informacion del comprador

Oportunidad en la
respuesta(cambios, tolerancias,
dudas) por parte del cliente

(F1) Disponibilidad de
informacion del comprador

No contar con especificaciones
de las prendas (ficha técnica,
muestra fisica) por parte del
cliente

(F2) ndamero de productos
sustitutos en el mercado

Talleres informales (talleres de

pago al destajo)
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6.1.2 Diagnostico de la Empresa con el Uso de las Herramientas Lean

Manufacturing

La lista de chequeo presentada a continuacion busca verificar cuales herramientas

de lean manufacturing son aplicables a la dinamica de la empresa y porque.

6.1.2.1 Lista de Chequeo

Tabla 10. Lista de chequeo con herramienta Lean Manufacturing

LISTA DE CHEQUEO CON HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING
HERII?_EI\A/I'I\IENTA DESCRIPCION APLICABILIDAD POR QUE
Sl NO
Es mejoramiento continuo y es
el proceso para hacer mejoras
incrementalmente, no importa Es aplicable en toda la
KAIZEN lo pequefias que sean vy « organizacién;_t(_)do error debe
alcanzar las metas de lean de tener su analisis para que no
eliminar los desperdicios que se vuelva a presentar.
generan un costo sin agregar
valor.
Es importante reducir los
tiempos de montaje o
Teoria y técnicas para realizar alistamiento; al ser una
SMED las operaciones de preparacion X empresa que vende minutos
en menos de 10 min. cada minuto que se emplee
en un alistamiento es un
desperdicio.
Es wuna herramienta para Es aplicable en toda Ila
controlar la informacion vy organizacion, es
KANBAN regular el transporte de X indispensable saber los datos
materiales en los procesos de exactos para tener el control
produccién. del flujo de los lotes.
Es la polivalencia del personal,
que todos los trabajadores Es aplicable e indispensable;
sean capaces de responder a
; i al ser una empresa de
los cambios en el tiempo de confeccidn es necesario que
SHOJINKA duracién, en el orden de las X -
. - " el personal pueda ubicarse
operaciones, etc; esta 8 )
; . segun la necesidad de cada
capacitado para trabajar con lote
eficiencia en cualquier tipo de '
tarea.
Estrategia que se adopta por Es aplicable; al lograr que
todo el personal, quienes todo el personal se involucre
TPM involucrf_;\dos directamente con « en la eliminacion de los
produccién para lograr cero accidentes, defectos e
accidentes, cero defectos y interrupciones se logra una
cero interrupciones. mejor eficiencia.
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Consiste en instalar un
mecanismo en las maquinas

No es aplicable; la inspeccion

que les permita detectar - :
. de los parametros de calidad
JIDOKA defectos 'y también un X
. de las prendas se debe
mecanismo que detenga la . ;
. P realizar de manera visual.
linea o la maquina cuando
ocurren los defectos.
Significa producir el articulo Es aplicable por _Ser una
_— empresa de maquila donde
indicado en el momento .
JUSTO A ; : solo se confecciona lo
requerido y en la cantidad X . .
TIEMPO . ordenado por el cliente, razéon
exacta. Todo lo demas es
- por la cual no se generan
desperdicio. o
desperdicios.
Esta herramienta emplea tres
funciones bdésicas contra los
defectos parada, control vy Es aplicable; para lograr el
aviso. Si los errores no se 100% de eficiencia en la
permite que se presenten en la produccion 'y la calidad
POKA YOKE |linea de produccion, entonces X exigida por el cliente se
la calidad sera alta y el re- necesitan  controles  que

trabajo poco. Esto aumenta la
satisfaccion del cliente vy
disminuye los costos al mismo
tiempo.

detecten los defectos y se
corrijan a tiempo.

6.1.2.2 Diagnostico de la Situacién Actual

Tabla 11. Diagndstico inicial herramienta Kaizen

DIAGNOSTICO INICIAL CON LA HERRAMIENTA KAIZEN

ACTIVIDADES KAIZEN

ESTADO ACTUAL

La mejora continua ocurre en la alta gerencia
0 ingenieria solo para proyectos a gran

No existe un proceso de mejora

1 ~ p continua, toda novedad se soluciona
escala. Los compaferos de linea son . .
. en el dia a dia.
raramente involucrados
La alta gerencia e ingenieria estdn dedicadas
al tipo de progreso que da la mejora|No existe un proceso de mejora
2 continua, la cual se facilita mediante un|continua, toda novedad se soluciona
sistema. Sin embargo, los compafieros de | en el dia a dia.
linea tienen un papel limitado en esta tarea
La mejora continua o0 un sistema de
sugerencias existen y es apoyada por todos . .
9 . y poy P No existe una metodologia
los compaferos de equipo. Aunque los ! .
~ . P establecida, las sugerencias son
3 comparieros de equipo estan regularmente | . >
) . informales, todo miembro de Ia
involucrados, el cambio es una .
o empresa puede ser involucrado.
responsabilidad del departamento de

ingenieria.
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Kaizen es considerado parte del trabajo y se
espera de todos los comparieros del equipo.
Sin embargo, la mejora continua ocurre a
través de equipos tipo Kaizen por etapas o0 a
niveles de habilidad relativamente moderada
o0 baja.

No existe un proceso de mejora
continua, toda novedad se soluciona
en el dia a dia.

Los comparfieros de linea inician y dirigen

proyectos Kaizen con el apoyo del
departamento de ingenieria y de otros
departamentos. Mejoras en tiempo ciclo,

disminucion del inventario en proceso,
etcétera, son el resultado de equipos Kaizen
auto dirigidos.

No existe un proceso de mejora
continua, toda novedad se soluciona
en el dia a dia.

Tabla 12. Diagnéstico inicial herramienta Smed

DIAGNOSTICO INCIAL CON LA HERRAMIENTA SMED

SMED

ESTADO ACTUAL

Los cambios de producto son poco frecuentes
y consumen mucho tiempo; la produccion
estd organizada para trabajo en lotes
grandes. Los cambios pueden tomar medio
dia y hasta méas tiempo; no se distinguen los
set-ups externos de los set-ups internos

Por ser lotes pequefios los cambios
de productos son muy frecuentes,
cada cambio dura minimo 3 horas.

Los compafieros de equipo estan conscientes
de la necesidad y el valor de disminuir el
tiempo set-up. Las actividades de mejora son
selectivas y no son formalmente instituidas en
el sistema productivo.

El personal esta consiente de la
necesidad de disminuir los tiempos
de set-up. De acuerdo a las
caracteristicas de cada lote se
implementan actividades de mejora
puntuales, por lo tanto no son
formalmente instituidas.

Los tiempos de set-up son monitoreados y
graficados, y estan estandarizadas las
instrucciones para dicho efecto. Los equipos
Kaizen existen para mejorar los tiempos de
set-up; el progreso es limitado.

No se puede calcular un tiempo
estandar de set up ya que cada lote
es diferente. Cada lote que entra es
distinto al otro por esta razén no
puede ser estandarizadas las
instrucciones.

La reducciéon de set-up es llevada a cabo
formalmente con andlisis riguroso. Cambios
rapidos de set-up ocurren con frecuencia y
son monitoreados durante el dia en cada
célula.

Cada referencia o lote que entra a
producirse es distinto al otro por lo
tanto no se puede estandarizar ni
formalizar los set-up.

Rapidos set-ups son hechos dentro del
tiempo ciclo (takt time) en todas las areas de
la planta; existen muchas personas que
pueden realizarlo de una manera segura y
confiable.

Cada referencia o lote que entra a
producirse es distinto al otro por lo
tanto no se puede estandarizar ni
formalizar los set-up.
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Tabla 13. Diagnostico inicial herramienta Kanban

¥
Tonfecciones w

DIAGNOSTICO INCIAL CON LA HERRAMIENTA KANBAN

ITEM KANBAN ESTADO ACTUAL
La produccién es controlada con base en
empujar a la misma. El material se entrega a | La produccion es controlada y
1 produccién con base en el pronostico y el |basada en la misma ya que se
trabajo de los comparferos de equipo esta | produce lo que el cliente ordeno a
basado en la disponibilidad de material del | confeccionar.
proveedor.
La salida de produccion en las estaciones
individuales puede ser limitada por el .
T No aplica ya que solo se produce lo
respaldo del proveedor. Pero ningln sistema .
2 . que manda la orden de confeccion
Kanban formal existe en la planta para .
; 4 del cliente.
manejar el resurtido de la demanda del
cliente de dias anteriores.
Un sistema formal de "Jalén" funciona. Sin
embargo, la disciplina es baja o las funciones NO aplica no se maneian
3 de apoyo (materiales, mantenimiento) con inventarti))s ’se confecciona soIoJ a
frecuencia interrumpen la cadena de las ' -
. . orden que manda el cliente.
operaciones, teniendo como resultado
grandes inventarios de seguridad.
Los sistemas Kanban estan en funcion en el
iso y la produccion experimenta muy pocas Todos los proveedores entregan en
4 gesvi)::\cior?es o] interrupciones Unoy(? dos kanban, las maquilas solo producen
P : la orden mandada por el cliente.
proveedores entregan en Kanban.
La produccion es dirigida completamente con
alta disciplina de control Kanban. La . .
. L . La demanda es cumplida sin ningun
demanda del cliente diariamente es cumplida | . ; S
5 inventario y alta disciplina. Nuestros

con mininos inventarios de seguridad. La
mayoria de los proveedores entregan en
Kanban.

proveedores entregan en kanban.
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Tabla 14. Diagndstico inicial herramienta Shojinka

Cont

DIAGNOSTICO INCIAL CON LA HERRAMIENTA SHOJINKA

SHOKINKA

ESTADO ACTUAL

El disefio en planta permite adecuar el ritmo
de produccion segin el numero de
trabajadores asignados.

Se realiza el balanceo en planta
segun las caracteristicas de disefio
de lote el cual da como resultado
cuantas personas se requieren para
cumplir con la demanda del cliente.

Un operario de una seccion determinada es
capaz de realizar cualquiera de las
operaciones que se desarrollan en ella; es
decir existe versatilidad en los trabajadores.

El personal de cada una de los
procesos son versétiles respecto a
las actividades que se realizan en su
area.

Se evalla peribdicamente la ruta de
fabricacion de la seccion para conseguir
efectuar de forma continua la adaptacién real
de la fuerza de trabajo a la demanda puntual.

Se evalla hora a hora la eficiencia
gque es medida en unidades
producidas en cada una de las
referencias. Estas unidades son
establecidas en el balanceo.

Tabla 15. Diagndstico inicial herramienta TPM

DIAGNOSTICO INCIAL CON LA HERRAMIENTA TPM

ESTADO ACTUAL

TPM
Mejoras Enfocadas: Se desarrollan
actividades con equipos de las diferentes

areas comprometidas con el objetivo de
maximizar la efectividad de los equipos y
procesos

Se realiza reuniones semanales con
los mandos medios para planear la
efectividad de los equipos de trabajo
y sus procesos en el cumplimiento
de los despachos presupuestados
en la semana.

Mantenimiento Auténomo: Se involucra al
operario en el cuidado de los equipos a través
de la formacion respecto de las condiciones
de operacion, conservacion de las areas de
trabajo libres de contaminacién, suciedad y
desorden.

Todo el personal es involucrado en
el mantenimiento de las areas de la
empresa por esta razén es
responsable de dejar todos los dias
Su puesto limpio y organizado.

Mantenimiento Planificado y Progresivo: Se
realizan mantenimientos preventivos y
predictivos a las maquinas

Existen los procedimientos pero no
se ejecutan.

Mantenimiento de Calidad: Existe un control
de las condiciones de los componentes y los
equipos que tienen impacto directo en las
caracteristicas de calidad del producto

Toda prenda es revisada al 100%
por las calidades de modulo y cada
operaria debe inspeccionar la
operacion que realiza, por lo tanto si
existe algun desajuste en las
maguinas se identificara y controlara
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en el menor tiempo posible evitando
impactos en las caracteristicas de
calidad del producto.

Prevencion de Mantenimiento: Se realizan
actividades de mejora durante las fases de
disefio, construccion y puesta a punto de los
equipos.

N/A

Mantenimiento de Areas Administrativas: En
las areas administrativas se llevan a cabo
actividades para facilitar que la produccion se
dé a los menores costos posibles, con la
oportunidad solicitada y con la mas alta
calidad.

Las areas como almacén,
terminacion y planeacion trabajan en
funcién de la planta para que cuando
se inicie la confeccion de la
referencia o lote se facilite alcanzar
el 100% de eficiencia.

Entrenamiento y Desarrollo de Habilidades de
Operacion: Se cuenta con un plan de
capacitacion y entrenamiento para el personal
para fortalecer los conocimientos adquiridos a
través de la experiencia del trabajo diario.

No existe un plan de entrenamiento
formal, se busca rotar a las operarias
en todas las operacion, para que
sean versétiles y con el trabajo diario
fortalezcan cada competencia.

Tabla 16. Diagnostico inicial herramienta Justo a Tiempo

DIAGNOSTICO INCIAL CON LA HERRAMIENTA JUSTO A TIEMPO

JUSTO A TIEMPO

ESTADO ACTUAL

Atacar los Problemas Fundamentales:
Cuando una maquina o proceso forma un
cuello de botella se realizan soluciones que
resuelven el problema fundamental

Cuando se le da comienzo a cada
referencia, existe un seguimiento

continuo de las supervisoras
buscando atacar los cuellos de
botella y tomar las acciones
necesarias para solucionar el
problema.

Eliminar Despilfarros: En la linea de
produccion se eliminan todas las actividades
gue no afiaden valor al producto

En el seguimiento hora a hora de las
supervisoras se busca eliminar
cualquier despilfarro de tiempo,
movimientos, etc que pueda existir.

En busca de la simplicidad: El flujo de
materiales avanza en células de produccién y
los controles de la lineas de flujo se dan a
través del arrastre

El sistema modular que se aplica en
la empresa busca que la produccion
tengo un flujo constante.

Establecer Sistemas para identificar los
problemas: Cuando surge algun problema en
la produccion se genera un aviso. La linea se
detiene y se identifica el problema, se toman
medidas correctivas y se reinicia la
produccion.

Cuando surge algun problema se le
avisa inmediatamente a la
supervisora, sea la misma operaria
que se dé cuenta o la calidad de
modulo, para tomar medidas
inmediatas.
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Tabla 17. Diagndstico inicial herramienta Poka Yoke

DIAGNOSTICO INCIAL CON LA HERRAMIENTA POKA YOKE

POKA YOKE

ESTADO ACTUAL

Inspeccion de Criterio: Se realiza muestreo a
la produccion y es comparada con un
estandar y los articulos defectuosos son

Todo lote antes de darle inicio en
planta debe tener wuna contra
muestra que se le entrega a la
auditoria del cliente para ser probada

descartados y comparada con la muestra fisica

del cliente.

Inspeccion Informativa: El operario verifica la
prenda al recibirla y al entregarla para tomar
acciones correctivas inmediatas en caso de
detectar un defecto

Las operarias deben revisar cada 5
prendas la confeccion de Ia
operacion asignada.

El area de almacén debe hacerle
calidad a todo el corte mandado por
el cliente antes de darle inicio en
planta.

Inspeccion de la Fuente: Se identifican y
3 controlan las condiciones externas e internas
que afectan la calidad.

Al realizar el diagnéstico del estado inicial de cada una de las herramientas de
Lean Manufacturing aplicables a la empresa se encontr6 que dentro de la
operacion actual existen algunas actividades de las herramientas que se llevan a
cabo y facilitan su implementacion.

6.2 Definicidn de Factores Criticos

Con los factores internos y externos identificados ya identificados se realiz6 una
encuesta al gerente administrativo, el gerente de produccion y las dos
supervisoras de planta.

La encuesta se desarroll6 basandose en el andlisis de Importancia-Valoracion
(IPA: Importance-Performance Analysis) constituye una aproximacion indirecta a la
medida de la satisfaccion que permite representar, de manera sencilla y funcional,
los puntos fuertes y areas de mejora del servicio de maquila. Partiendo de la
importancia y la valoraciéon que se le otorgan las personas encuestadas a cada
uno de los atributos relevantes de un servicio, es posible obtener un grafico
dividido en cuatro cuadrantes que se muestran a continuacion:
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IMPORTANCIA

B A
Concentrarse Mantener el buen
aqui trabajo

VALORACION

Posible derroche
de recursos

C

Baja prioridad

D

Figura 1. Representacion cldsica del Analisis de Importancio-Valoracion
{Martilla y fanes, 1977}

Grafica 1. Importancia Vs Valoracion*

La interpretacion de cada cuadrante es la siguiente:

CUADRANTE A: Tiene una importancia alta y una valoracién alta por lo tanto son
los factores que deben mantenerse para un buen trabajo.

CUADRANTE B: Tiene una importancia alta y una valoracion baja por lo tanto son
los factores en los cuales hay que concentrarse los que llamaremos “Factores
criticos”.

CUADRANTE C: Tiene una importancia baja y una valoracion alta por lo tanto son
los factores que se deben tener en cuenta ya que hay una posibilidad de que se
estén derrochando los recursos.

4 (2006).El andlisis de importancia-valoracion aplicado a la gestibn de servicios.
http://www.psicothema.com/pdf/3301.pdf.
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CUADRANTE D: Tiene una importancia baja y una valoracion baja por lo tanto son
los factores que tienen baja prioridad.

6.2.1 Anélisis de la Encuesta Factores Internos

Se encuesto al gerente administrativo, el gerente de produccion y las dos
supervisoras de planta; los cuales tienen las competencias para analizar de forma
global el funcionamiento de la empresa.

La encuesta estara dividida en dos partes: la primera evaluara las fortalezas, la
segunda las debilidades. Estas encuestas evaluaran la valoracion e importancia
de los factores internos enfatizdndose en la calidad, eficiencia y rentabilidad.
Dandole a la importancia una calificacion del 1 al 5 donde el 5 es el mas
importante y el 1 el menos importante y para la valoracion se calificara el
desemperio de la empresa donde 1 es muy deficiente, 2 deficientes, 3 aceptable, 4
buen desemperio y 5 excelente.
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A continuacion se presenta el formato de la primera parte de la encuesta, donde
se evaluaron las fortalezas identificadas en los factores internos.

Formato 1. Encuesta de las fortalezas identificadas en los factores internos

Rial: R
[Frirciones o

Apellida:

ENCUESTA

1. Par favar califique |la impart ancia que para usted tiene cada uno de los siguientes item:s= en la prestacion de los
zervicios de confeccion dada por la empresa BAF & COMFECCIOMES SAS alos mismos.

IMPORTANCIA: Fara ud funcionaria, VALORACION DE LA
que tanimportante son cada uno de los IMPORTAMCIA DEL ITEM EMFRESA
siguientes ftems 1. 1LY DEFICIEMTE
YALORACION: Segin zu percepeidn, Califique de 1215 donde § es el 2. DEFICIEMTE
como es el desempeno de RAFA, mas impartante y 12l menas 2 ACEPTABLE

COMFECCIOMES SAS en cadauno de los impartante

siguientes items, enfatizandose enla 4, BUEM DESEMPERD
calidad, eficiencia y rentabilidad. & EXCELEMTE

CALIDAD 1 2 3 4 i 1 2 3 4 5
Infraestructura
Excelente magquinaria
Planeacion en las areas de la organizacian
Habilidades y Competencias del persanal
Proveedores de insumas [hilos, hilazas).

EFICIENCIA 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Infraestructura
Excelente maguinaria
Planeacion en las areas de la organizacion
Habilidades y Competencias del personal
Proveedores de insumaos [hilos, hilazas).

RENTAEILIDAD 1 2 3 4 i 1 2 3 4 1
Infraestroctura
Excelente maguinaria
Planeacion enlazs areas de la organizacion
Habilidades y Competenzias del persanal
Proveedores de insumas [hilos, hilazas).
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Los resultados obtenidos en la encuesta fueron los siguientes:

Tabla 18. Resultados de encuesta factores internos - fortalezas

FACTORES INTERNOS CALIDAD EFICIENCIA RENTABILIDAD
PERSPECTIVA | FORTALEZAS IMPORTANCIA | VALORACION | IMPORTANCIA | VALORACION | IMPORTANCIA | VALORACION
Medio ambiente | Infraestructura 1 3,75 1 4 1,25 4
Magquinaria Magquinaria 3,25 4 35 4 2,5 4
Planeacion en las areas de la
Método organizacion 3 2,75 3,75 3 4,5 3
Habilidades y Competencias del
Mano de obra personal 5 3 4.5 4,25 4.5 4,25
Proveedores de insumos (hilos,
Materiales hilazas). 4,75 4,75 3 4,5 2,25 4,25

A continuacion se muestra los resultados:

e Evaluacién de las fortalezas identificadas en los factores internos respecto a la calidad de la empresa.

Tabla 19. Fortalezas Vs Calidad

FACTORES INTERNOS CALIDAD
PERSPECTIVA | FORTALEZAS IMPORTANCIA | VALORACION
Medio ambiente | Infraestructura 1 3,75
Maquinaria Maquinaria 3,25 4
Método Planeacién en las areas de la organizacion 3 2,75
Mano de obra Habilidades y Competencias del personal 5 3
Materiales Proveedores de insumos (hilos, hilazas). 4,75 4,75
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Grafica 2. Fortaleza Vs Calidad

IMPORTANCIA CALIDAD
5 0
a Inf: Infraestructura
4 Hab Prov Mag: inari
] g: Maguinaria
B A Plan: Planeacion
3 - m Hab: Habilidades
] Mag .
Plan Prov: Proveedores
2 —]
D Cc
1
— [m]
Inf
1 2 3 4 5 VALORACION

Interpretacion: En la grafica 1 se puede observar el impacto que tienen sobre la
calidad las fortalezas que se identificaron. Se puede observar que 4 de los items
estan en el cuadrante A, lo que indica que estos factores son para mantenerse:
proveedores, habilidades y competencias del personal, maquinaria y la
planeacién de las areas de la organizacion. También se observa que el factor
infraestructura es un item con una importancia baja y valoracion alta por lo tanto
es un factor en el que se pueden estar invirtiendo recursos innecesarios.

e Evaluacién de las fortalezas identificadas en los factores internos respecto
a la eficiencia de la empresa.

Tabla 20. Fortalezas Vs Eficiencia

FACTORES INTERNOS EFICIENCIA
PERSPECTIVA | FORTALEZAS IMPORTANCIA | VALORACION
Medio ambiente | Infraestructura 1 4
Maquinaria Maquinaria 3,5 4
Método Planeacién en las éareas de la organizacién 3,75 3
Mano de obra Habilidades y Competencias del personal 4,5 4,25
Materiales Proveedores de insumos (hilos, hilazas). 3 4,5
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Grafica 3. Fortalezas Vs Eficiencia

IMPORTANCIA EFICIENCIA
g
Inf: Infraestructura
-]
4 B A Hab Mag: Maguinaria
| B Mag Plan: Planeacion
3 Plan - Hab: Habilidades
Prowv Prov: Proveedores
2 —]
D Cc
1
— [m]
Inf
1 2 3 4 5 VALORACION

Interpretacion: La gréfica 2 muestra el impacto que tienen las fortalezas que se
identificaron sobre la eficiencia; se puede observar al igual que el en andlisis
anterior que hay 4 de los items en el cuadrante A lo que indica que estos factores
son para mantenerse: Proveedores, habilidades y competencias del personal,
maquinaria y la planeacion de las areas de la organizacién ya que generan
eficiencia.

También se observa que el factor infraestructura es un item con una importancia
baja y valoracién alta por lo tanto es un factor en el que se pueden estar
invirtiendo recursos innecesarios

68



e Evaluacién de las fortalezas identificadas en los factores internos respecto
a la rentabilidad de la empresa.

Tabla 21. Fortalezas Vs Rentabilidad

FACTORES INTERNOS RENTABILIDAD
PERSPECTIVA | FORTALEZAS IMPORTANCIA | VALORACION
Medio ambiente | Infraestructura 1,25 4
Maquinaria Maquinaria 2,5 4
Método Planeacién en las éareas de la organizacién 4,5 3
Mano de obra Habilidades y Competencias del personal 4,5 4,25
Materiales Proveedores de insumos (hilos, hilazas). 2,25 4,25

Gréfica 4. Fortalezas Vs Rentabilidad

IMPORTANCIA RENTABILIDAD
]
- - Inf: Infraestructura
4 Plan Hab Mag: Maguinaria
B A Plan: Planeacion
3 ] Hab: Hakilidades
Mag Prov: Proveedores
2 "m
D C Prowv
1 ]
— Inf
1 2 3 4 5 VALORACION

Interpretacion: En al grafica 3 muestra el impacto de las fortalezas que se
identificaron sobre la rentabilidad. Se observa que la planeacion de las areas de la
organizacion, las habilidades y competencias del personal y la maquinaria son
factores en el cuadrante A lo cual indica que son factores para mantenerse ya que
generan rentabilidad.
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También se observa en el cuadrante C los proveedores y la infraestructura, esto
quiere decir que se estan invirtiendo recursos innecesarios. Los proveedores
contratados con la empresa (hilos, hilazas) son marcas exigidas como requisito del
cliente por lo tanto bajar los costos en este item no depende de la empresa.

A continuacién se presenta el formato de la segunda parte de la encuesta, donde
se evaluaron las debilidades identificadas en los factores internos.

Formato 2. Encuesta de las debilidades identificadas en los factores internos

Rill: .
| Sondeaaions: =i

Mambre y Spellido:

ENCUESTA

1. Por Favor califique la importancia que para usted tiene cada uno de los siguientes items en la prestacian de los servicios de
confeccion dada por la empresa RAFA CONFECCIONES 525 alos mismos.

IMPORTARNCIA: Faraud funcionaria, gque tan IMPORTAMCIS OEL ITEM I EMFRESS,
importante son cada una de los siguientes items 1 MUY DEFICIENTE

YALORACION: Seqin su percepeion, coma es el I:aIiFiq.ue de 1al S donde 5 es el 2. DEFICIEMTE
desempefio de RAFA CONFECCIONES SAS encads  Masimportante y 1 el menos 3. ACEPTABLE
uno de los siguientes itemns, enfatizandose en la Importante

4, BUEM DESERPEFID
5. EXCELEMTE

calidad, eficiencia y rentabilidad.

CALIDAD 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Inesperiencia con clientes de lotes paquenios
Feszistencia al cambio por parte de los empleados
Tiempo de montaje altos
Inasistencia del personallinzapacidades, permisos]
Instrucciones claras

EFICIENCIA 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Inexperiencia con clientes de lotes pequenios
Fesistencia al cambio por parte de los empleados
Tiempo de montaje altos
Inasistencia del personallinzapacidades, permisos]
Instrucciones claras

RENTABILIDAD 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Inesperiencia con clientes de lotes paquenios
Feszistencia al cambio por parte de los empleados
Tiempo de montaje altos
Inaszistencia del personallincapacidades, permisos]
Instrucciones claras
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Los resultados obtenidos en la encuesta fueron los siguientes:

Tabla 22. Resultados de encuesta factores internos - debilidades

FACTORES INTERNOS CALIDAD EFICIENCIA RENTABILIDAD

PERSPECTIV
A DEBILIDADES
Métodos Experiencia con clientes de lotes pequerios. 1,25 2,25 1 1 2,25 1
Resistencia al cambio por parte de los

Mano de obra | empleados 3,25 25 3 2,25 25 3
Métodos Tiempo de montaje 3 2,25 3 2 4,25 1,75
Mano de obra | Ausentismo laboral 2,5 2,75 3 2,5 2,5 2,5
Mano de obra | Instrucciones de supervisoras a operarias 5 3,75 5 3,75 3,5 3,75

A continuacidon se muestra los resultados:

e Evaluacién de las debilidades identificadas en los factores internos respecto a la calidad de la empresa.

Tabla 23. Debilidades Vs Calidad

FACTORES INTERNOS CALIDAD
PERSPECTIVA | DEBILIDADES IMPORTANCIA | VALORACION
Métodos Experiencia con clientes de lotes pequefios. 1,25 2,25
Mano de obra | Resistencia al cambio por parte de los empleados 3,25 2,5
Métodos Tiempo de montaje 3 2,25
Mano de obra | Ausentismo laboral 2,5 2,75
Mano de obra Instrucciones de supervisoras a operarias 5 3,75
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Grafica 5. Debilidad Vs Calidad

IMPORTANCIA CALIDAD
5 ]
Ins Exp: Experiencia con lotes pequefios
4 ] Res: Resistencia al cambio
B A Time: Tiempo de montaje
BR . i
I Time m e5 Aus: Ausentismo laboral
- Ins: Instrucciones claras
2 Aus
D C
1 o
| Exp
1 2 3 4 5 VALORACION

Interpretacion: La grafica 4 permite ver el impacto que tienen sobre la calidad las
debilidades que se identificaron. Se puede observar que los items instrucciones
claras, ausentismo laboral y resistencia al cambio se encuentran en el cuadrante A
lo que significa que dentro de las debilidades existentes son los factores que mas
impactan la calidad pero pueden mantenerse por presentar una calificacion alta.

El factor experiencia con lotes pequefios ubicado en el cuadrante D, muestra que
es de baja importancia para la calidad. Por dltimo el factor tiempo de montaje
ubicado en el cuadrante B presenta una sefial de alerta manifestando que es el
factor mas critico de las debilidades para la calidad.

e Evaluacién de las debilidades identificadas en los factores internos respecto
a la eficiencia de la empresa.

Tabla 24. Debilidades Vs Eficiencia

FACTORES INTERNOS EFICIENCIA
PERSPECTIVA | DEBILIDADES IMPORTANCIA | VALORACION
Métodos Experiencia con clientes de lotes pequefios. 1 1
Mano de obra Resistencia al cambio por parte de los empleados 3 2,25
Métodos Tiempo de montaje 3 2
Mano de obra Ausentismo laboral 3 25
Mano de obra Instrucciones de supervisoras a operarias 5 3,75
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Grafica 6. Debilidad Vs Eficiencia

MMPORTANCIA EFICIENCIA
5 T
Ins Exp: Experiencia con lotes pequefios
4 Res: Resistencia al cambio
B A Time: Tiempo de montaje
I .R.es. Aus Aus: Ausentismo laboral
Time Ins: Instrucciones claras
2 —_—
D Cc
1
—] B Exp
| |
1 2 3 4 5 VALORACION

Interpretacion: La grafica 5 permite conocer el impacto de las debilidades sobre
la eficiencia. Se observa que el factor instrucciones claras se ubica en el
cuadrante A lo que significa que entre las debilidades identificadas es un factor
que se puede mantener en su condicidén actual por presentar una calificacion alta.
El factor experiencia con lotes pequefios se ubica en el cuadrante D lo que
significa que tiene una prioridad baja para la eficiencia.

Los factores resistencia al cambio, tiempo de montaje y ausentismo laboral se
ubican en el cuadrante B siendo estos los factores criticos entre las debilidades
gue afectan la eficiencia.

e Evaluacién de las debilidades identificadas en los factores internos respecto
a la rentabilidad de la empresa.

Tabla 25. Debilidades Vs Rentabilidad

FACTORES INTERNOS RENTABILIDAD
PERSPECTIVA | DEBILIDADES IMPORTANCIA | VALORACION
Métodos Experiencia con clientes de lotes pequefios. 2,25 15
Mano de obra Resistencia al cambio por parte de los empleados 2,5 3
Métodos Tiempo de montaje 4,25 1,75
Mano de obra Ausentismo laboral 2,5 25
Mano de obra Instrucciones de supervisoras a operarias 3,5 3,75
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Grafica 7. Debilidades Vs Rentabilidad

IMPORTANCIA RENTABILIDAD
]
Time Exp: Experienciacon lostes pequefios
4 o A Res: Resistencia al cambio
B mins Time: Tiempo de montaje
3 Aus: Ausentismo laboral
Aus| Res Ins: Instrucciones claras
2 ] -] Exp
D C
1 —_—
| |
1 2 3 4 5 VALORACION

Interpretacion: La grafica 6 muestra el impacto de las debilidades sobre la
rentabilidad de la empresa. Se puede identificar que los factores instrucciones
claras y resistencia al cambio, ubicados en el cuadrante A, pueden mantenerse en
su condicién actual por presentar una calificacion alta.

El factor experiencia con lotes pequefios, al igual que en la eficiencia, se ubica en
el cuadrante D lo que significa que también tiene una prioridad baja para la
rentabilidad.

Por dltimo el factor tiempo de montaje y ausentismo laboral se ubica en el
cuadrante B siendo los factores entre las debilidades que mas afectan la
rentabilidad y por lo tanto se convierten en factores criticos.
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6.2.2 Analisis de la Encuesta Factores Externos

Se encuesto al gerente administrativo, el gerente de produccion y las dos
supervisoras de planta; los cuales tienen las competencias para analizar de forma
global el funcionamiento de la empresa.

La encuesta estara dividida en dos partes: la primera evaluara las oportunidades,
la segunda las amenazas. Estas encuestas evaluaran la valoracion e importancia
de los factores externos enfatizandose en la calidad, eficiencia y rentabilidad.
Dandole a la importancia una calificacion del 1 al 5 donde el 5 es el mas
importante y el 1 el menos importante y para la valoraciéon se calificara el
desempeiio de la empresa donde 1 es muy deficiente, 2 deficientes, 3 aceptable, 4
buen desemperio y 5 excelente.

A continuacion se presenta el formato de la primera parte de la encuesta, donde
se evaluaron las oportunidades identificadas en los factores externos.
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Formato 3. Encuesta de las oportunidades identificadas en los factores
externos

ENCUESTA

m@ F'L_}g Fecha:
| Sonieaalons: =|

Mombre y Apellida:

1. Par Favor califique la importancia que para usted tiene cada uno de los siguientes items en la prestacidn de los servicios de
confeccion dada por la empresa BAFA COMFECCIOMES 545 alos mismos.

. . WaLORACION DE LA
IMPORTARNCIA: Fara ud funcionario, que tan IRPORTAMCLA DEL ITEM EMFRESA

importante zon cada uno de las siguientes items

1. MUY DEFICIEMTE

YALORACION: Seqin su percepeicn, como = el I:aIiFiq.ue de1al5donde §esel 2. DEFICIENTE
desempefio de RAF A COMFECCIONES SAS encada  MaF importante y 1el menos 3 ACEFTAELE
|mpnrtante

una de los siguientes items, enfatizandoze enla

calidad, eficiencia y rentabilidad. + BUEN DESEMPERD

5. EXCELENTE

CALIDAD 1 2 3 4 ] 1 2 3 4 5
Feconocimienta en la confeccion de ropa femenina
Flexibilidad en la negociacion del precio de los lobes.
Tiempo de experiencia
Taller formal permite comprometerse con el clienke,
ya que el contrato con el personal garantiza el
cumplimiento de s produceion.

EFICIENCIA 1 2 3 4 ] 1 2 3 4 5
Feconocimienta en la confeccion de ropa femenina
Flexibilidad en la negociacion del precio de los lobes.
Tiempo de experiencia
Taller formal permite comprometerse con el clienke,
ya que el contrato con el personal garantiza el
cumplimiento de la produccion.

RENTAEILIDAD 1 2 3 4 ] 1 2 3 4 5
Feconocimienta en la confeccion de ropa Femenina
Flexibilidad en la negociacion del precio de los lobes.

Tiempo de experiencia
Taller formal permite comprometerse con el clienke,
ya que el contrato con el personal garantiza el
cumplimiento de la produccion.
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Los resultados obtenidos en la encuesta fueron

los siguientes:

Tabla 26. Resultados de encuesta factores externos - oportunidades

5 FUERZAS DE PORTER FACTORES EXTERNOS CALIDAD EFICIENCIA RENTABILIDAD
PERSPECTIVA OPORTUNIDADES IMPORTANCIA | VALORACION | IMPORTANCIA | VALORACION | IMPORTANCIA | VALORACION
(F2) Percepcidn del nivel diferenciacion de | Reconocimiento en la confeccion de ropa
productos femenina 1,25 3 1,25 4,5 1,25 4

. o Flexibilidad en la negociacion del precio de los
(F1)Posibilidad de negociacién. lotes. 225 3,25 25 2,75 35 3
(F3) Ventaja en la curva de aprendizaje Tiempo de experiencia 3,25 4,25 3,25 4,25 3 4,25
(F4) Nivel percibido de diferenciacién de Ta.nller formal permite comprometerse con el
.. cliente, ya que el contrato con el personal
productos o servicios. K o L
garantiza el cumplimiento de la produccién. 3 3,75 3 3,75 2,25 4,25

A continuacién se muestra los resultados:

e Evaluacién de las oportunidades identificadas en los factores externos respecto a la calidad de la empresa.

Tabla 27. Oportunidades Vs Calidad

5 FUERZAS DE PORTER FACTORES EXTERNOS CALIDAD
PERSPECTIVA OPORTUNIDADES IMPORTANCIA | VALORACION
(F2) Percepcion del nivel diferenciacion de . L .

Reconocimiento en la confeccién de ropa femenina
productos 1,25 3
(F1)Posibilidad de negociacion. Flexibilidad en la negociacion del precio de los lotes. 595 395
(F3) Ventaja en la curva de aprendizaje Tiempo de experiencia 3,25 4,25
, Taller f | it t | cliente,
(F4) Nivel percibido de diferenciaciéon de afler tormal permite comprometerse con e c.|en €
. ya que el contrato con el personal garantiza el
productos o servicios. . L
cumplimiento de la produccion. 3 3,75

77




Gréfica 8. Oportunidad Vs Calidad

IMPORTANCIA

CALIDAD

Rec: Reconocimiento en la confeccion de ropa femenina

Flex: Flexibilidad negociacion de precios de lotes

Interpretacion:

. Time: Tiempo de experiencia
BTimp
Tall: Taller formal
By
mFlex
C
m Rec
34 5 VALORACION

En la grafica 7 se observa el impacto que generan las

oportunidades identificadas sobre la calidad. Los factores tiempo de experiencia,
taller formal y la flexibilidad en la negociacién de los precios de los lotes se ubican
en el cuadrante A, lo que significa que son factores que pueden conservarse en su
estado actual ya que presentan un buen desempefio.

Por ultimo el factor reconocimiento en la confeccibn de ropa femenina se
encuentra ubicado en el cuadrante C lo que demuestra que el reconocimiento que
posee la empresa en el sector no es relevante en la calidad.

e Evaluacién de las oportunidades identificadas en los factores externos
respecto a la eficiencia de la empresa.

Tabla 28. Oportunidades Vs Eficiencia

5 FUERZAS DE PORTER FACTORES EXTERNOS EFICIENCIA
PERSPECTIVA OPORTUNIDADES IMPORTANCIA | VALORACION
(F2) Percepcién del nivel diferenciacion de . L .

Reconocimiento en la confeccién de ropa femenina
productos 1,25 4,5
(F1)Posibilidad de negociacion. Flexibilidad en la negociacién del precio de los lotes. .- 575
(F3) Ventaja en la curva de aprendizaje Tiempo de experiencia 3,25 4,25
(F4) Nivel percibido de diferenciacién de Taller formal permite comprometerse con el cl.lente,

. ya que el contrato con el personal garantiza el

productos o servicios. o .

cumplimiento de la produccion. 3 375
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Gréfica 9. Oportunidad Vs Eficiencia

IMPORTANCIA
EFICIENCIA Rec: Reconocimiento en la confeccion de ropa femenina

4 Flex: Flexibilidad negociacion de precios de lotes

B A Time: Tiempo de experiencia
3] - m Timg Tall: Taller formal

Tall

5 m Flex

D c
T ] B Rec

T
Tz o405 VALORACION

Interpretacion: En la grafica 8 se observa el impacto que generan las
oportunidades identificadas sobre la eficiencia. Los factores tiempo de experiencia,
taller formal y la flexibilidad en la negociacién de los precios de los lotes se ubican
en el cuadrante A, lo que significa que son factores que pueden conservarse en su
estado actual ya que presentan un buen desempefio.

Por ualtimo el factor reconocimiento en la confeccibn de ropa femenina se
encuentra ubicado en el cuadrante C lo que demuestra que el reconocimiento que
posee la empresa en el sector no es relevante en la eficiencia.

e Evaluacién de las oportunidades identificadas en los factores externos
respecto a la rentabilidad de la empresa.

Tabla 29. Oportunidad Vs Rentabilidad

5 FUERZAS DE PORTER FACTORES EXTERNOS RENTABILIDAD
PERSPECTIVA OPORTUNIDADES IMPORTANCIA | VALORACION

(F2) Percepcion del nivel diferenciacion de

Reconocimiento en la confeccién de ropa femenina

productos 1,25 4
(F1)Posibilidad de negociacion. Flexibilidad en la negociacién del precio de los lotes. 3s 3
(F3) Ventaja en la curva de aprendizaje Tiempo de experiencia 3 4,25

Taller formal permite comprometerse con el cliente,
ya que el contrato con el personal garantiza el
cumplimiento de la produccién. 2,25 4,25

(F4) Nivel percibido de diferenciacion de
productos o servicios.
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Gréfica 10. Oportunidad Vs Rentabilidad

IMPORTANCIA

RENTABILIDAD Rec: Reconocimiento en la confeccion de ropa femenina
4 Flex: Flexibilidad negociacion de precios de lotes

B = A Time: Tiempo de experiencia
I FleX  primk Tall: Taller formal
2 B3]l

D c
L mRec

T2 o408 VALORACION

Interpretacion: En la grafica 9 se observa el impacto que generan las
oportunidades identificadas sobre la rentabilidad. Los factores tiempo de
experiencia, taller formal y la flexibilidad en la negociacion de los precios de los
lotes se ubican en el cuadrante A, lo que significa que son factores que pueden
conservarse en su estado actual ya que presentan un buen desempefio.

Por ualtimo el factor reconocimiento en la confeccibn de ropa femenina se
encuentra ubicado en el cuadrante C lo que demuestra que el reconocimiento que
posee la empresa en el sector no es relevante en la rentabilidad.
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A continuacién se presenta el formato de la segunda parte de la encuesta, donde
se evaluaron las amenazas identificadas en los factores externos.

Formato 4. Encuesta de las amenazas identificadas en los factores externos

ENCUESTA

E’_@F"@ Fecha:
| Gortecionmt u

Mambre y Spellido:

1. Par Favor califique la importancia que para usted tiene cada uno de los siguientes items en la prestacion de los
servicios de confeccion dada por la empresa BAF S COMFECCIOMNES 545 alos mismos.
IMFORTARCIS DEL ITERM YALORACION DE LA

ENMPRESA

IMPORTANCIA: Fara ud funcionaria, gue tan
importante son cada uno de los siguientes items
1. MUY DEFICIEMTE

YALORACION: Segin su percepcidn, como Califique de 1.2l 4 donde 4 es el 2. DEFICIEMTE
esel dE‘SE'ITIFIE'ﬁl:I de RAFA COMFECCIOMNES mas impgrtantg y 1elmenos
SAS en cadauno de los siguientes items, importante 3. ACEFTABLE
4, BUEMN DESEMPERD

enfatizandose en la calidad, eficiencia y
rentabilidad. B EXCELEMTE

1 2 3 4 1 2 3

CALIDAD
Faltantes de nsUmo: | problemas de corte por
parte del cliente.

Oportunidad en Ta respuestajcambios, toleracias,
dudas] por parte del cliente
E=pecificaciones de las prendas [Ficha tecnica,
muestra fisica)] por parte del cliente

Talleres informales [talleres de pago al destajo)

EFICIENCIA
Faltantes de Inzumos y problemas de corte por

parte del cliente.
Oportunidad en Ta respuestajcambios, toleracias,

dudaz] por parte del cliente
E=pecificaciones de las prendas [Ficha tecnica,
muestra fisica) por parte del cliente
Talleres informales [talleres de pago al destajo)

BENTAEILIDAD 1 2

Fa tantes aE' Insumos | FITDE emas de corke poar

parte del cliente.
Oportunidad en Ta respuestajcambios, toleracias,

dudas] por parte del cliente
E=pecificaciones de las prendas [Ficha tecnica,
muestra fisica) por parte del cliente

Talleres informales [talleres de pago al destajo)
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Los resultados obtenidos en la encuesta fueron los siguientes:

Tabla 30. Resultados de encuesta factores externos - amenazas

5 FUERZAS DE PORTER FACTORES EXTERNOS CALIDAD EFICIENCIA RENTABILIDAD
PERSPECTIVA AMENAZAS IMPORTANCIA | VALORACION | IMPORTANCIA | VALORACION | IMPORTANCIA | VALORACION
(F1) Disponibilidad de informacién para el | Faltantes de insumos y problemas de corte por
comprador parte del cliente. 2,75 2,25 3 1,5 3,25 1,5
(F1) Disponibilidad de informacién para el | Oportunidad en la  respuesta(cambios,
comprador tolerancias, dudas) por parte del cliente 2,25 1,75 3,5 1 3,25 1
(F1) Disponibilidad de informacién para el | Especificaciones de las prendas (ficha técnica,
comprador muestra fisica) por parte del cliente 4 2,25 2,5 1,75 2,5 1,5

F2) nu i |
(F2) numero de productos sustitutos en e Talleres informales (talleres de pago al destajo)
mercado 1 1 1 1 1 1

A continuacion se muestra los resultados:

e Evaluacién de las amenazas identificadas en los factores externos respecto a la calidad de la empresa.

Tabla 31. Amenazas Vs Calidad

5 FUERZAS DE PORTER FACTORES EXTERNOS CALIDAD
PERSPECTIVA AMENAZAS IMPORTANCIA | VALORACION
(F1) Disponibilidad de informacion para el | Faltantes de insumos y problemas de corte por parte
comprador del cliente. 2,75 2,25
(F1) Disponibilidad de informacion para el | Oportunidad en la respuesta(cambios, tolerancias,
comprador dudas) por parte del cliente 2,25 1,75
(F1) Disponibilidad de informacion para el | Especificaciones de las prendas (ficha técnica,
comprador muestra fisica) por parte del cliente 4 2,25
(F2) nimero de productos sustitutos en el Talleres informales (talleres de pago al destajo)
mercado 1 1
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Grafica 11. Amenazas Vs Calidad

IMPORTANCIA CALIDAD
Fal: Faltantes insummos y problemas de corte

4 B Opo: Oportunidad en la respuesta (cambios, tolerancias, dudas)

B ~F A Esp: Especificaciones de las prendas (ficha tecnica y muestra fisica)
3 Tall: Talleres informales

] B al

2 B Op

D c
L R

T
1 2 3 4 5 VALORACION

Interpretacion: La grafica 10 muestra el impacto que generan las amenazas
sobre la calidad. El factor talleres formales ubicado en el cuadrante D muestra que
tiene una prioridad baja para la calidad. Los factores especificaciones de las
prendas, faltantes de insumos y problemas de corte, y oportunidad en la respuesta
se ubican en el cuadrante B siendo los factores que entre las amenazas mas
afectan la calidad y por lo tanto se consideran factores criticos.

e Evaluacién de las amenazas identificadas en los factores externos respecto
a la eficiencia de la empresa.

Tabla 32. Amenazas Vs Eficiencia

5 FUERZAS DE PORTER FACTORES EXTERNOS EFICIENCIA
PERSPECTIVA AMENAZAS IMPORTANCIA | VALORACION
(F1) Disponibilidad de informacién para el | Faltantes de insumos y problemas de corte por
comprador parte del cliente. 3 1,5

(F1) Disponibilidad de informacién para el | Oportunidad en la respuesta(cambios, tolerancias,
comprador dudas) por parte del cliente 3,5 1

(F1) Disponibilidad de informacién para el | Especificaciones de las prendas (ficha técnica,
comprador muestra fisica) por parte del cliente 2,5 1,75

F2) nimero de productos sustitutos en el . .
(F2) P Talleres informales (talleres de pago al destajo)
mercado 1 1
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Grafica 12. Amenazas Vs Eficiencia

IMPORTANCIA EFICIENCIA
5
Fal: Faltantes insummos y problemas de corte
4 | Opo: Oportunidad en la respuesta (cambios, tolerancias, dudas)
o A Esp: Especificaciones de las prendas (ficha tecnica y muestra fisica)
3 mopo Tall: Talleres informales
— | Fal

s
2 | 3

D c
e B3Il

T2 345 VALORACION

Interpretacion: La grafica 11 muestra el impacto que generan las amenazas
sobre la eficiencia. El factor talleres formales ubicado en el cuadrante D muestra
gue tiene una prioridad baja para la eficiencia. Los factores especificaciones de las
prendas, faltantes de insumos y problemas de corte, y oportunidad en la respuesta
se ubican en el cuadrante B siendo los factores que entre las amenazas mas
afectan la eficiencia y por lo tanto se consideran factores criticos.

e Evaluacién de las amenazas identificadas en los factores externos respecto
a la rentabilidad de la empresa.

Tabla 33. Amenazas Vs Rentabilidad

5 FUERZAS DE PORTER FACTORES EXTERNOS RENTABILIDAD
PERSPECTIVA AMENAZAS IMPORTANCIA | VALORACION
(F1) Disponibilidad de informacion para | Faltantes de insumos y problemas de corte por
el comprador parte del cliente. 3,25 1,5

(F1) Disponibilidad de informacion para | Oportunidad en la respuesta(cambios, tolerancias,
el comprador dudas) por parte del cliente 3,25 1

(F1) Disponibilidad de informacion para | Especificaciones de las prendas (ficha técnica,
el comprador muestra fisica) por parte del cliente 2,5 1,5

F2) nimero de productos sustitutos en . .
(F2) P Talleres informales (talleres de pago al destajo)
el mercado 1 1
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Grafica 13. Amenazas Vs Rentabilidad

IMPORTANCIA RENTABILIDAD
5
Fal: Faltantes insummos y problemas de corte
4 | Opo: Oportunidad en la respuesta (cambios, tolerancias, dudas)
opo B A Esp: Especificaciones de las prendas (ficha tecnica y muestra fisica)
3 | B ®Fal Tall: Talleres informales
p —Esp
] D c
1
— | Tall
oz 348 VALORACION

Interpretacion: La grafica 12 muestra el impacto que generan las amenazas sobre
la rentabilidad. El factor talleres formales ubicado en el cuadrante D muestra que
tiene una prioridad baja para la rentabilidad. Los factores especificaciones de las
prendas, faltantes de insumos y problemas de corte, y oportunidad en la respuesta
se ubican en el cuadrante B siendo los factores que entre las amenazas mas
afectan la rentabilidad y por lo tanto se consideran factores criticos.

Mediante el andlisis DOFA de las fortalezas y debilidades de los factores internos;
y las oportunidades y amenazas para los factores externos se obtuvo una visiéon
global e integral de la verdad situacién actual de la empresa en el manejo del
cliente RUBI (Cliente de lotes pequefios), ya que se identificaron los factores
criticos con el andlisis de Importancia — Valoracién el cual muestra el impacto que
tiene cada uno de estos factores en la calidad, eficiencia y rentabilidad.

El analisis arrojo que entre los factores internos la calidad se ve afectada por los
tiempo de montaje; la eficiencia por los factores tiempo de montaje, ausentismo
laboral y resistencia al cambio; y la rentabilidad por los factores tiempo de montaje
y ausentismo laboral.
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Dentro de los factores externos la calidad, eficiencia y rentabilidad son afectados
por no contar con especificaciones de las prendas, faltantes de insumos y
problemas de corte por parte del cliente; oportunidad en la respuesta.

Se formulé y desarroll6 un plan de accién con el uso de herramientas Lean
Manufacturing con el propésito de tratar cada uno de estos factores criticos y
mejorar los resultados obtenidos en la calidad, eficiencia y rentabilidad con la
confeccion de prendas de vestir para clientes de lotes pequefios. El plan de accién
estara compuesto por: el que, como, cuando, quien y donde se debe realizar este.

El que lo compone las variables a controlar (calidad, eficiencia, rentabilidad) y los
factores criticos identificados.

El cmo muestra las herramientas de Lean manufacturing a implementar segun el
factor critico (Smed, TPM, Shojinka, Kaizen, Poka Yoke), la descripcion de la
situacién inicial y el tratamiento que se le dard con la implementacion de la
herramienta.

El cuando la frecuencia con la que se debe implementar el tratamiento propuesto.

El quien identifica el responsable de ejecutar el tratamiento.

Y el donde muestra los registros, formatos, programaciones etc. donde se puede
encontrar registra las evidencias del tratamiento.
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6.3 Plan de Accion Factores Criticos

Organizacion: Rafa Confecciones de Colombia SAS

Producto o servicio prestado:

PLAN DE ACCION FACTORES CRITICOS

Maquila de prendas de vestir

femeninas
Cliente: RUBI
HERRAMIENTA
VARIABLES A FACTOR FRECUENCIA DE RESPONSABLE DE
CONTROLAR CRITICO LEAN A SITUACION INICIAL TRATAMIENTO CONTROL CONTROL REGISTRO
IMPLEMENTAR
QUE COMO CUANDO QUIEN DONDE
Los montajes se inician una vez | Una vez finalice cada operaria
terminan todas las operarias las | la operacion asignada a
operaciones asignadas a | confeccionar de la referencia
confeccionar de la referencia en | en curso, se procederd a
curso, se mueve las maquinas en | realizar el montaje que
el médulo de produccién segun | requiere la nueva referencia y | Cada IVez qdue se ELTF'\QOM g
la posicién asignada, se ajustan | después de finalizada su | INicie [a produccion ; ormato e
Smed las maquinas segun la necesidad | instruccion deben empezar a | de una nueva Supervisora de planta Aceptacion y
y se da instruccién de la nueva | entregar produccion. referencia. Compromiso
operacion todo esto tiene un
tiempo maximo de duracién
Calidad ) méaximo de 3 horas para
Interno Eficiencia Tiempo de empezar a entregar produccion.
Rentabilidad montajes — ——
Una vez finaliza toda la | Cuando la operaria finalice la
referencia en curso se realiza el | operaciéon asignada y se le
movimiento de las maquinas de | asigne la nueva operacion, si *Programacion
acuerdo a la necesidad de la | la maquina que requiere la de Trabajo en
nueva referencia. | referencia entrante no es la | Cada vez que se | *Mecanico Planta
Asi mismo cada operaria realiza | misma que tiene en uso | programe la | *Supervisora de | *Balanceo
TPM - - -
un mantenimiento general a la | actualmente, se tendrd | produccién de una | Planta *Formato
maquina asignada que incluye | disponible la maquina | nueva referencia. *QOperarios Programacioén
limpieza y ajustes requeridos | requerida que cuenta con el Mantenimiento
para la referencia entrante | respectivo mantenimiento Preventivo
(Mantenimiento Auténomo) preventivo. (Mantenimiento
Planificado)
Los operarios del proceso de | Los operarios de los procesos
confecmon_ tienen _Ias de confeccién y terminacion Segun programacién _ Crono_gra_rpa
. ) competencias  para  realizar | contaran con las *Supervisora de | Capacitacion
Interno Ef'c'ef‘?'a Ausentismo Shojinka cualquier operacibn que sea | competencias para realizar del . P.I‘jm de Planta Manejo
Rentabilidad laboral . 2 h - Capacitacion y A, U
requerida en la confeccion. cualquier operaciéon que sea : *Jefe de Terminacion | Maquinas
- o Entrenamiento ]
requerida en la produccion. Especiales
(Confeccidén y Terminacién)
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El personal cuenta con la | *Se implementara un plan de
versatilidad para realizar | capacitacién y entrenamiento
cualquier operaciéon de su | para el personal actual que *Cronograma
proceso lo que se da por | permita fortalecer los *Seqtn Capacitacion
dindmica de la producciéon de | conocimientos adquiridos a 9 - Manejo
cada referencia. Sin embargo no | través de la experiencia del programacion .d,el *Supervisora de | Maquinas
) A P ..~ | Plan de Capacitacion :
TPM existe un plan de entrenamiento | trabajo diario lo que permitira Entrenamiento Planta Especiales
y desarrollo de habilidades | contar con recurso humano ¥En cada  nueva *Jefe de Terminacion | *Perfil para
operacionales establecido. versatil. contratacién operario de
*Se establecera como confeccion y
requisito de contratacion al terminacion
nuevo personal contar con
dicha versatilidad.
La resolucién de novedades y | Se establecerd un grupo de
decisiones en la empresa son | mejora continua conformado
responsabilidad de la gerencia y | por la gerencia, mandos *Gerente de
los mandos medios de acuerdo a | medios 'y el personal las reuniones se | Produccion
N Resistencia al ) la dindmica y al dia a dia de la | operativo, cuyo objetivo sera ) ) *Acta de
Interno Eficiencia ) Kaizen - . s realizaran *Mandos Medios g
cambio produccién. trabajar de forma planificada. Reunion
L semanalmente *Representante  del
Esto permitira el .
. Personal Operativo
empoderamiento del personal
operativo a los cambios que
se presenten en la empresa.
La programaciéon en planta se | *Se estandarizaran los
Especificaciones reali;a_t con la informacién que es procesos Qg la empresa lo
) de las prendas suministrada por el proceso de | que perr'_mtlra tener cl_a_ramente
Calidad (Ficha técnica almacén que verifica la | establecido los requisitos que
Externo Eficiencia muestra fisica)’ conformidad de la orden de |debe cumplir la referencia
Rentabilidad por parte del confeccién del cliente en cuanto | cada vez es entregada por el
cliente. a insumos y corte; si existen | cliente para su produccion.
faltantes, dudas, o se requieren | *Si durante la verificacion del
cambios se informa | almacén existieran
inmediatamente al cliente. | inconformidades no se le dara *Hoja de
Se programa la produccién | inicio a la produccién de la Insumos del
Faltantes de dando prioridad a las referencias | referencia buscando controlar Cliente
Calidad insumos y con menos inconformidades en |y evitar a tiempo paradas o *Orden de
Externo Eficiencia problemas de Poka Yok la verificacion. La respuesta del | defectos. En proceso de *Jefe de Al . Confeccion
Rentabilidad | corte por parte Oka Yoke cliente no es oportuna lo que Almacén ete de Almacen *Ficha Técnica
del cliente. genera que se deba iniciar la *Muestra Fisica
confeccién de la referencia y *Formato de
solucionar las novedades en Control de
durante el proceso. Insumos
Oportunidad en
Calidad la respu_esta
Externo Eficiencia ((I:amblqs,
Rentabilidad | , tolerancias,
dudas) por parte
del cliente.

Tabla 34. Plan de Acci6n Factores Criticos
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6.3.1 Factores Criticos Internos — Tiempos de Montaje

6.3.1.1 Aplicacion Herramienta SMED

Situacion Inicial

Los montajes se inician una vez terminan todas las operarias las operaciones
asignadas a confeccionar de la referencia en curso, se mueve las maquinas en el
mddulo de produccion segun la posicion asignada, se ajustan las maquinas segun
la necesidad y se da instruccion de la nueva operacion todo esto tiene un tiempo
maéaximo de duracion de 3 horas para empezar a entregar produccion.

Plan de Accidn

Una vez finalice cada operaria la operacion asignada a confeccionar de la
referencia en curso, se procedera a realizar el montaje que requiere la nueva
referencia y después de finalizada su instruccibn deben empezar a entregar
produccién.

Resultados

El impacto de la calidad obtenida con el método de montajes y con el método
propuesto por la herramienta SMED no es relevante en la calidad ya que lo que
brinda la calidad de la confeccién es el tiempo que se le da de instruccion a las
operarias, este tiempo no puede ser ajustado ni reducido, el tiempo empleado lo
dara la complejidad de cada prenda y las competencias de cada operaria. El
tiempo que se emplea moviendo las maquinas en la posicién asignada y ajustando
las maquinas a la necesidad es lo que reducira el tiempo significativamente.

La siguiente tabla representa el impacto en la eficiencia obtenida con el método de
montajes.
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% EFECIENCIA =

Tabla 35. Impacto en la Eficiencia con el Método de Montaje

tarea/hora * 8,65 horas

meta del dia

Unidades producidas dia

Producciéon

MES

SEMANA 1

SEMANA 2

SEMANA 3

SEMANA 4

PROM

EFICIENCIA

FEBRERO

0%

0%

44%

40%

21%

MARZO

27%

30%

31%

34%

31%

ABRIL

16%

30%

46%

31%

31%

MAYO

49%

58%

19%

26%

38%

JUNIO

35%

18%

18%

38%

27%

Promedio

30%

El promedio de la eficiencia con el método de montaje fue de 30%

La siguiente tabla representa el impacto en la eficiencia obtenida con la aplicacion
de la herramienta SMED.

Tabla 36. Impacto en la Eficiencia con el Uso de la Herramienta SMED

MES SEMANA1 | SEMANA2 | SEMANA3 | SEMANA4 | SEMANAS | _ 0OM
JULIO 40% 39% 26% 46% 0% 38%
AGOSTO 42% 30% 47% 27% 35% 30%
SEPTIEMBRE |  41% 30% 29% 36% 0% 36%
Promedio 38%

El promedio de la eficiencia con el uso de la herramienta SMED fue de 38%

Haciendo el andlisis comparativo entre los promedios obtenidos en la eficiencia
con el método de montaje y la herramienta SMED se evidencia que se presentd un
incremento del 8%, que equivale a la disminucion de los tiempos de alistamiento y
ajustes de las maquinas.
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Debido a que el tiempo de montaje consta de tres pasos: alistamiento de
maquinas, ajuste de maquinas e instruccién a los operarios, la herramienta SMED
no influye sobre el tiempo utilizado para dar la instruccion a los operarios pues
este depende de la complejidad de cada prenda.

La siguiente tabla representa el impacto en la rentabilidad obtenida con el método
de montajes

Tabla 37. Comparativo Eficiencia - Rentabilidad

Salario minimo (2.012) & 943277
Costo fijo total- & 22 B84 185
Costo variable total (MODY): & 21.384 258
Minutos dispo..mes 100%: 11.520
38% Cap... aprovech.. 4.378
Precio minimo de venta: B 230
Costo variable unitario: B 215,48
Margen de contribucidn: B 15
% margen contribucidn: 6,31%
CT+GT $ 44065444
LoDl B 500.000 LIOAI ! 746.269
Impuesto de renta: 33,00% CT+GT+UDAl 5 44814712
Minutos con utilidad regu..: 1.613.458 min disp 80% 87.552
Vr minu.. Minima 5 512
MOD minimo requerido 369 Mas Incent mand 44 864 712
Ingresos+Utili.. con MOD reque. $ 371.095.400 min disp 80% 67.552
Vr minu.. Minimo 5 512
MOD actual 20
Ingreso total con MOD actual $ 20.136.960

Fuente: Elaboracion propia

Se analiza con este comparativo de eficiencia que la rentabilidad de la empresa se
vera afectada directamente por la eficiencia alcanzada en la produccién de los
lotes.

El promedio de eficiencia obtenido en la confeccién por tipo de prenda de la
empresa RUBI fue del 35,90% inicialmente Ver (pagina 19), después de la
aplicacién de las herramientas de Lean Manufacturing se logré un amento al 38%.

Obteniendo un precio minimo de venta deberia ser de $512.
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6.3.1.2 Aplicacién Herramienta Mantenimiento Productivo Total (TPM)®

Situacioén Inicial

Una vez finaliza toda la referencia en curso se realiza el movimiento de las
maquinas de acuerdo a la necesidad de la nueva referencia. Asi mismo cada
operaria realiza un mantenimiento general a la maquina asignada que incluye
limpieza y ajustes requeridos para la referencia entrante (Mantenimiento
Auténomo)

Plan de Accidn

Cuando la operaria finalice la operacién asignada y se le asigne la nueva
operacion, si la maguina que requiere la referencia entrante no es la misma que
tiene en uso actualmente, se tendra disponible la maquina requerida que cuenta
con el respectivo mantenimiento preventivo. (Mantenimiento Planificado).

Resultados

El uso de la herramienta TPM complemento el uso de la herramienta SMED,
porque el mantenimiento autbnomo y planificado permitié que la maquinaria
estuviera en 6ptimas condiciones de funcionamiento y a tiempo para realizar los
movimientos necesarios en cada nuevo montaje. Por tal motivo el impacto del
TPM sobre la calidad, eficiencia y rentabilidad es el mismo que se presenté con el
uso de la herramienta SMED.

® CONTRERAS VILLASENOR, Alberto y COTA GALINDO, Edber (2009). Manual de
Lean Manufacturing Guia Basica, Editorial Limusa, 24, Edicién, México

92



Imagen 3. Mantenimiento Auténomo (Julio 2012)

Desbarate de Maquina para limpieza
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6.3.2 Factores Criticos Internos — Ausentismo Laboral

6.3.2.1 Aplicacién Herramienta Shojinka®

Situacioén Inicial

El ausentismo laboral causa ineficiencia en la producciéon ya que los balanceos
para la confeccion de las prendas se hacen con un numero determinado de
personas segun la necesidad, por lo tanto si se ausenta una persona se debe
suplir inmediatamente para no afectar el flujo del médulo y por consecuencia la
eficiencia. Los operarios del proceso de confeccion tienen las competencias para
realizar cualquier operacién que sea requerida en la en su proceso y asi mismo los
operarios de terminacién tienen las competencias para realizar cualquier
operacion que requiera su proceso.

Plan de Accidn

Los operarios de los procesos de confeccion y terminacién contaran con las
competencias para realizar cualquier operacion que sea requerida en la
produccion, en caso de presentarse ausentismo del personal de cualquiera de los
dos procesos, pueda ser reemplazado inmediatamente

Resultados

Durante el desarrollo del proyecto, el proceso de terminacion requiri6 de la
contrataciéon de dos operarios. Para la seleccion de este personal se tuvo en
cuenta que dentro de las competencias reportadas en la hoja de vida estuvieran el
manejo de ojaladora, botonadora y troqueladora (maquinas especiales utilizadas
en terminacion); y plana, fileteadoras y collarin (maquinas utilizadas en
confeccion) de acuerdo a lo requerido en el perfil para operario de confeccion y
terminacion. Adicionalmente se realiz6 prueba en el manejo de las maquinas.

® CONTRERAS VILLASENOR, Alberto y COTA GALINDO, Edber (2009). Manual de
Lean Manufacturing Guia Basica, Editorial Limusa, 24, Edicién, México
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El formato del Perfil Operario de Confeccibn y Terminacibn se cred para
garantizar que en la contratacion se seleccione personal versatil con la experiencia
y competencias minimas que se requieren para satisfacer las necesidades en el
proceso de confeccion y terminacion y asi garantizar la implementacion de la
herramienta Shojinka.

El formato describe el andlisis del cargo que incluye el nombre del cargo, areay el
jefe inmediato, la experiencia minima requerida y el tiempo que se tiene para la
adaptacién al cargo; También las competencias organizacionales necesarias para
tener un buen ambiente laboral, el propésito del cargo, las competencias
operativas y las condiciones de trabajo.

Formato 5. Formato Perfil Operario de Confeccion y Terminacién

2z PERFIL Y DESCRIPCION DEL CARGO
== OPERARIO CONFECCION Y TERMINACION

I. ANALISIS DEL CARGO

Nombre del cargo: Operario de Confeccion
Nombre del &rea: Confeccion
Cargo del jefe: Supervisora de Planta
Experiencia previa: 2 Aios
Periodo de adaptacion al cargo: 3 Meses

IIl. COMPETENCIAS ORGANIZACIONALES

*Calidad Humana

*Excelencia en el Servicio

*Confianza

*Proactividad

*Trabajo en Equipo

lIl. PROPOSITO DEL CARGO

Confeccionar prendas, siguiendo la instruccién dada y la calidad
exigida por el cliente

IV. COMPETENCIAS OPERATIVAS

*Experiencia y manejo de maquinas basicas (plana, fileteadora y
collarin) y de maquinas especiales (ojaladora, botonadora y
troqueladora)

VI. CONDICIONES DE TRABAJO

* Trabajo bajo presion
*Horarios extendidos en temporada alta
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El siguiente formato se debe diligenciar cada vez que se hace la prueba de
ingreso a un aspirante donde se entrevista para saber la experiencia laboral que
tiene, el por qué se retird del antiguo trabajo, como llego a la empresa, qué
proyectos tiene para el futuro, la experiencia operativa y la disponibilidad de
tiempo. Por otra parte se evalGa la presentacion personal, se hace prueba en las
maquinas (plana, fileteadora y collarin) y en maquinas especiales (botonadora,
ojaladora) para calificar el manejo

Formato 6. Formato Ingreso de Personal

mEE! INFORME DE ENTREVISTA PRESENTACION PERSONAL: EXCELENTE
- 5 BUENA
REGULAR
MANEJO DE MAQUINAS: PLANA
NOMBRE Y APELLIDOS | | EXCELENTE
BUENA v
ACTUALMENTE LABORA: St (donde) [T o L) — REGULAR
EXPERIENCIA LABORAL: FILETEADORA
EXCELENTE
BUENA
REGULAR
COLLARIN
EXCELENTE
POR QUE SE RETIRO: . . o i x BUENA
REGUUAR
OTRAS X <
COMO LLEGO A RAFA CONFECCIONES SAS: sndte velolo {roguelad: "
PROYECTOS FUTUROS:
OIWSWE“)SZ
EXPERIENCIA OPERATIVA: De
DISPONTBILIDAD:
Codigo: RHHFMOOS Orignat Recursos Humanos

(mima modificacién: Jullo / 2012
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6.3.2.2 Aplicacién Herramienta Mantenimiento Productivo Total (TPM)’

Situacioén Inicial

El personal cuenta con la versatilidad para realizar cualquier operacion de su
proceso lo que se da por dindmica de la produccion de cada referencia. Sin
embargo no existe un plan de entrenamiento y desarrollo de habilidades
operacionales establecido.

Plan de Accidn

Se implementara un plan de capacitacion y entrenamiento para el personal actual
que permita fortalecer los conocimientos adquiridos a través de la experiencia del
trabajo diario lo que permitird contar con recurso humano versatil.

Se establecera como requisito de contratacion al nuevo personal contar con dicha
versatilidad.

Resultados

Se establecio el siguiente cronograma de capacitacion en el manejo de maquinas
especiales:

" CONTRERAS VILLASENOR, Alberto y COTA GALINDO, Edber (2009). Manual de
Lean Manufacturing Guia Basica, Editorial Limusa, 24, Edicién, México
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Tabla 38. Programa de Capacitacion para Manejo de Maquinas Especiales

CICLO OPERARIO MAQUINA FECHA HORA
Alicia Herrera . 2 pm -3:30
Luz Marina Nebrijo Ojaladora pm
Yolanda Torres 330 c
1 Consuelo Valdez Botonadora 04/08/2012 0 pm -
Natali Aux pm
Maria Garcia Troqueladora 5pm - 6:30
Gladys Soto q pm
L!I!beth Bedgn Ojaladora 2 pm - 3:30
Liliana Rincon pm
Nelly Arévalo .
2 Blanca Arévalo Botonadora | 01/09/2012 | 30PM S
Yeimi Agudelo p
Miller Herrera 5pm - 6:30
Bertha Pineda Troqueladora om
Patrjcia Gomez Ojaladora 2 pm - 3:30
Neried Carmen pm
Marinela Acosta . _
3 Bertha Rodriguez Botonadora | 06/10/2012 | >0P™ 3
Ana Lucia Caicedo P
Alexandra Rengifo 5pm - 6:30
Lorena Garces Troqueladora bm

Actualmente la empresa cuenta con 70 operarios en confeccion, por esta razén la
programacion se realiz6 con el propésito de tener una avance del 30% del
personal (21 operarios) de tal modo que durante los meses de Agostos,
Septiembre y Octubre se realiz6 la capacitacion en el manejo de ojaladora,
botonadora y troqueladora.

El impacto del uso de las herramientas Shojinka y TPM sobre el factor critico
interno “Ausentismo Laboral”’ se vera reflejado en la respuesta oportuna por parte
de la empresa para cubrir la inasistencia del personal por cualquier situacion
(incapacidad o permiso) y de esta forma evitar afectar negativamente la eficiencia
y rentabilidad. Los resultados de esta estrategia aun no son visibles pues primer
ciclo de capacitaciones se encuentra en curso.
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Los siguientes formatos son la evidencia del registro de capacitacion de los meses
de Agosto y Septiembre de 2012. Se observa la fecha, el tema, la hora, a quien es
dirigida la capacitacion y la persona a cargo de dar la charla. También el nombre,
cargo, areay la firma del personal que recibié la capacitacion.

Formato 7. Capacitacion Agosto 2012

REGISTRO DE CAPACITACION

nas de Jefe erminaciot
Agosto 4 dei 2012/ eauin o " | 20m-6:30pm ilodt s Blanca Pedreros
1 _|Alicia Herrera O Pe coc ' Covbusicn < A\ cta LLeuss
2 |Luz Marina Nebrijo oPYane (onlceccon Fega rfanns Nelors
3 |Yolandan 1 QPeroric Can coaeen Yoo, :
4 :m.:“ﬂ ClEvaria SR EC rCN [P ikl L& Z ¢
5 |Natall Aux [@5 " Va) CoNfgecicn eccd i (1l
|8 |Maria Garcla oL croria Ceagraco Maiia /lvz gbr
7 |G Soto OO i (e pmpineli o) (Ladtd>  Sofo
8
-]
10
11
KF3
93
14
18

Formato 8. Capacitacion Septiembre 2012

REGISTRO DE CAPACITACION

AL

Jefe emuon

{ peranas de
2pm-8:30pm confeccion Blanca Pedreros
OPgyavo Onrecan Jibeth dan
DPexa xic sonfec oo Aodsc oe
Oposavig Concocion Nretiaq -
gPciay . 4 Centecion Blgdce  fHrewed

Lenang

VUNfeeiOnN

OPexax.ia

U oEe oo

GO ﬂ&!\:;{c 1%
XA/ A ferrss

C perovigy

(nnrzgc el

12 el sanedon
LS

99



6.3.3 Factores Criticos Internos — Resistencia al Cambio

6.3.3.1 Aplicacién Herramienta Kaizen®

Situacion Inicial

La resolucién de novedades y decisiones en la empresa son responsabilidad de la
gerencia y los mandos medios de acuerdo a la dinamica y al dia a dia de la
produccion.

Plan de Accidn

Se establecera un grupo de mejora continua conformado por la gerencia, mandos
medios y el personal operativo, cuyo objetivo sera trabajar de forma planificada.
Esto permitird el empoderamiento del personal operativo a los cambios que se
presenten en la empresa.

Resultados

Se establecié que el primer dia laboral de la semana se realizara un comité de
mejora continua de 9 am a 11 am con el propoésito de realizar la retroalimentacion
de las novedades y cumplimiento de metas de la semana anterior. A este comité
asisten el gerente de produccion, gerente administrativo, mandos medios (jefes de
cada proceso) y dependiendo de los novedades presentadas en la semana
anterior un representante operativo del proceso involucrado.

Los representantes operativos de cada proceso fueron elegidos por votacién de
cada sus compafieros de equipo, teniendo en cuenta las siguientes competencias:

Liderazgo

Trabajo en equipo
Comunicacion asertiva
Compromiso y colaboracion

® CONTRERAS VILLASENOR, Alberto y COTA GALINDO, Edber (2009). Manual de
Lean Manufacturing Guia Basica, Editorial Limusa, 24, Edicién, México
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La siguiente ilustracion 13 es la evidencia de los resultados de la votacion para la
eleccion de los lideres operativos que asistirAn al comité de mejora continua
cuando sea necesario. Se observa el proceso al que pertenecen, el nombre del
lider, el nUmero de personas que compone el proceso y el porcentaje de votos con
el que fue elegido por ultimo la firma del lider elegido.

Los resultados de las votaciones fueron los siguientes:

Formato 9. Resultados de Votacién Eleccién de Lideres Operativos

- = UDERES DE PROCESO PARA EL COMITE DE MEJORA CONTINUA

No. Integrantes
Proceso Nombre R ¥ Votos L‘.’_
Almacen Yamilet Fernandez - 100 amidct h Fembrde
Moduio 2- Adiela Lopez 12 25 (Ol Lo |
Modulo 3: Consuelo Vaidez 12 25 7wl CAlde? A
_ Modulo 4- Yeimi Agudelo 12 75 Selong fregude Lo
Confeccion | odulo 5: Natali Aux 10 S0 Ok ACK
Modulo 6 Alexandra Rengifo 12 s8 Al xandwa Kooy e
Modulo 7- Lorena Lozada 12 2 J\eo \coada
Terminacion |Angelica Mosquera 7 43 Hoc e hla MaSo g oo,
Calidad Helena Arangon 9 56 Licna Ncacon
Erpague Yuran Aguado 3 100 [Yovon: AQUOCO

Jongne. Causanaoe > (&,
Farma Geremte General

El uso de la herramienta Kaizen permite que el personal sea involucrado en la
toma de decisiones que afectan sus procesos, permitiendo asi que se sienta
participes y empoderados de los mismos. De esta forma la eficiencia no es
afectada por la resistencia al cambio ya que el personal comprende el propdsito de
cada uno de los cambios que se presente dentro de la empresa.

La ilustracion 14 muestra el acta del primero comité de mejora continua realizado,
esta acta permite diligenciar los datos béasicos del dia del comité como la fecha,
hora de inicio, hora de finalizacion, la asistencia y los temas a tratar, por otro lado
los compromisos adquiridos durante el desarrollo del comité, la fecha maxima de
cumplimiento y el responsable.
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Formato 10. Acta Comité de Mejora Continua

ACTA COMITE DE MEJORAMIENTO CONTINUO

Agosto 13 de 2012

m-ﬂ 900 AM

anmnm--aouuawam

Inconformidad del modulo chente 2. por nuevo metodo de montages

lespecales los sabados en a tarde

3) Inconformedad del personal de confeccion, por la Programacion de capaciiacones en el manejo de Maguinas

4) La supervisora del modulo 2 manifiesta que ls maquina plana que se requeria para ef montaje del miercoles 8 de
rmhMFm.mnmmmmambmmmn

I
COMPROMISOS FECHA RESP. v
of cumplineenio del presupuesio de 1a Semana en curso, AL
Camtsos de 23 reforencias se envaran danamens B S
reakrara retroalimentacon af al modulo 2 sobre las razones 3 5
s Inplementacon del nuevo metodo de montayes o .
MAGUNSS SSTaran en CPMMas CONGICIONSS DIra Su LSO y & - )
para los montaes en cade uno de los Modulos s e
resizara revoamertacon Sobre I0F ASpeCiDs POBEVES Que
para los operancs y & empresa 3 Capactacion sobre ¥-ago-12 Genvente Produccion
e Magunas especales
ASISTENCIA
NOMERE PROCESO FIRMA
Lorena Dormnguez Rotdan Planeacon de a Produccon J::w Oousaansued L
Jose Julian Domnguez Roldan Planescon Admrsyatve ‘01 l\.qﬂtt,m%
Cruzx Martinez Candeccon
Jhoana Orkz Canfeccion Iima QOerie
Giloria Torres Caonfeccon ‘, jom
Gesawrdo Caceres MarteruTuentos }‘4 et .f\ LG
AlexanderSiva Amacen thatt A Silee
Cawckna Marn Empague Covol.no, raan .
Mara Eugerva Alpata [—— AL/
Banca Peareros T ermwnacron Soream. [ dvere B .
Adwela Lopez Candeccon (Q TPy
Nt A Conteconon DecyQQux, |
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6.3.4 Factores Criticos Externos - Especificaciones de las prendas (Ficha
técnica, muestra fisica) por parte del cliente, Faltantes de insumos vy
problemas de corte por parte del cliente y Oportunidad en la respuesta
(cambios, tolerancias, dudas) por parte del cliente.

6.3.4.1 Aplicacién Herramienta Poka Yoke °

Situacion Inicial

La programacion en planta se realiza con la informacion que es suministrada por
el proceso de almacén que verifica la conformidad de la orden de confeccion del
cliente en cuanto a insumos y corte; si existen faltantes, dudas, o se requieren
cambios se informa inmediatamente al cliente. Se programa la produccion dando
prioridad a las referencias con menos inconformidades en la verificacion. La
respuesta del cliente no es oportuna lo que genera que se deba iniciar la
confeccioén de la referencia y solucionar las novedades en durante el proceso.

Plan de Accidn

Se estandarizaran los procesos de la empresa lo que permitira tener claramente
establecido los requisitos que debe cumplir la referencia cada vez es entregada
por el cliente para su produccion.

Si durante la verificacién del almacén existieran inconformidades no se le dara
inicio a la produccién de la referencia buscando controlar y evitar a tiempo paradas
o defectos.

Resultados

La eficiencia y rentabilidad durante los meses de julio, agosto y septiembre de
2012, que se encuentran en las tablas 31 y 33, también son el resultado de la
implementacion del uso de la herramienta Poka Yoke donde se plante6 no dar
inicio a la produccién de las referencias que presentan inconformidades hasta que

® CONTRERAS VILLASENOR, Alberto y COTA GALINDO, Edber (2009). Manual de
Lean Manufacturing Guia Basica, Editorial Limusa, 24, Edicién, México
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estas sean resueltas completamente evitando de esta manera tiempos de paradas
o defectos innecesarios.

Con esta estrategia se garantiza a su vez que se cumpla con la calidad en la
confeccion pues toda anomalia en el corte, faltantes de insumos, etc., sera resulta
antes de programar en la planeacién de trabajo en planta.

Se levanté la informacion de cada actividad, responsable y documentos
necesarios en cada uno de los procesos
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6.4 Procesos

A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Almacén, donde se especifica el
cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

ERTT R
mh‘;, e @ SR

Confecciones .

6.4.1 Proceso de Almacén

Objetivo: Recibir y verificar que los insumos y cortes enviados por los clientes, estén en optima condiciones y

completos.

Tarea o Actividad

Descripcion de la Actividad

Cargo Responsable
de la
Ejecucion

Documentos Necesarios para
Ejecutar
la Actividad

1. Recibir el lote al carro.

Revisar que las cajas, bolsas,
paquetes, sean la cantidad correcta
gue dice la remision del cliente.

Jefe de almacén

Hoja de insumos del cliente.

2. Revision del lote

Identificar en la orden de
confeccion la cantidad de unidades
del lote y el precio de la prenda,
para suministrarle la informacién a
la supervisora de planta en la fichal
técnica. Verificar si llego muestral
fisica, sino solicitar inmediatamente
al cliente Ver RHHFMO009

Jefe de almacén

Orden de confeccion (CO)
Ficha técnica

Formato directorio de clientes |

proveedores RHHFMO009.
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Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Responsable Documentos Necesarios para

Ei de Ia.‘, Ejecutar
Jecucion la Actividad

. Revision de codigo de|Verificar si en el inventario de laJefe de almacén Formato directorio de clientes v
hilos empresa se encuentra el tipo de proveedores RHHFMO009.

hilo solicitado en la ficha técnica,
Sino se encuentra  solicitarlo
inmediatamente al proveedor Ver
RHHFMO009

. Carta de colores Diligenciar la carta de colores, en laJefe de almacén Carta de colores
cual se especifica el numero de lal
referencia, la OP, la cantidad por
tallas y por color, el tipo de
marquilla, el tipo de hilo, elésticos,
hiladillas, bandas, hilo cauchos,
etc.

. Verificacion deCon la ficha técnica revisar losJefe de almacén Formato de control de insumos
insumos 'y muestrainsumos que lleva la prenda V| (archivo magnético)

fisica. especificarlos en el formato de
control de insumos Archivo
magnético (Botones, plaquetas,
marquillas, etiquetas, bolsas, etc.)
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Tarea o Actividad

Descripcion de la Actividad

Cargo Responsable

de la
Ejecucion

Documentos Necesarios para
Ejecutar
la Actividad

6. Revision de insumos

Contar y medir los insumos de laJefe de almacén

muestra fisica analizando que los
consumos que dice la ficha sean
los correctos. Contar los insumos |
especificarlos en el formato de
control de insumos Archivo
magnético, en caso de faltantes
solicitarlos  inmediatamente  al
cliente Ver RHHFMOO09 y reportar
los faltantes en la hoja de faltantes
de insumos Archivo magnético

Formato de control de insumos
(archivo magnético)

Formato directorio de clientes |
proveedores RHHFMO009.
Formato de faltantes de

(archivo magnético)

insumos

7. Consumo por tallas |Después de haber contado yJefe de almacén N/A
medido todos los insumos con la
ficha técnica sacar el consumo por
tallas.
8. Revision de contraVerificar que la contra muestraPaqueteadoras N/A
muestra llegue completa, con susPatinadora

respectivos insumos y en buen
estado ya que de eso depende
como esté el corte. Inmediatamente
sea revisada, alistar para ser|
entregada a la supervisora de
planta por la patinadora.
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Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Responsable Documentos Necesarios para

Ei de Ia.‘, Ejecutar
Jecucion la Actividad

9. Paqueteo de lotes El primer paso es abrir las bolsas yPaqueteadoras N/A
separar por tallas en orden S, XL,
L, M, XS y se separa cada bloque
por la numeracion que trae el stiker
pegado en las piezas. Se paquetea
de acuerdo al numero de unidades
asignadas de tarea para cada hora
en el moédulo, revisando la simetrial
de las piezas, que no tenga rotos,
manchas, idos, etc.

10.Envio de cambios Al paquetear los lotes las piezasPaqueteadoras Talonario de Remisiones
que salieron con alguna|
inconformidad se deben remisionar
y enviar al cliente.

11.Seguimiento aTodos los dias se debe llamar alJefe de Almacén Formato directorio de clientes v
faltantes y cambios. [cliente a preguntar por los insumos proveedores RHHFMO0Q09.
faltantes y por los cambios. Ver
RHHFMO009
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Bolsa donde envian el lote

o -
Bl L imiE

Paqueteo de Lotes Organizacion lotes paqueteados Hilos
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Planeacion de Trabajo en Planta,
donde se especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la

actividad.

(—J
(= ‘

oy cociones w

6.4.2 Proceso de Planeacién de Trabajo en Planta

Objetivo: Planear los tiempos de entrada, salida, y el médulo donde serdn confeccionadas las referencias, para el

cumplimiento en la entrega al

cliente.

Tarea o actividad

Descripcion de la actividad

Cargo

Responsable de la

Ejecucion

Documentos necesarios
para ejecutar
la actividad

1. Solicitar las ordenes de
confeccioén del cliente.

Solicitar al proceso de almacén la orden
de confeccion enviada por el cliente con
el lote de produccion.

Jefe de almacén
Gerente
produccion

de

Orden de confeccién del
cliente.

2. Diligenciamiento del Formato
Planeacién de trabajo en planta.

Llenar el formato planeacion de trabajo
en planta (formato magnético), donde se
especifica, la fecha en la que llego el lote,
el coédigo de la referencia, el cédigo de
OP, las unidades del lote, la descripcion

de la prenda y el precio de la prenda.

Gerente
produccion

de

Planeacion de trabajo en
planta (archivo magnético).
Ver ilustracién 15
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Tarea o actividad

Descripcion de la actividad

Cargo

Responsable de la

Documentos necesarios
para ejecutar

Ejecucion la actividad
3.Verificacion de Faltantes deRevisar en el Formato de control deGerente deFormato de control de
Insumos insumos (archivo magnético) los insumosjproduccion insumos (archivo magnético).

faltantes del lote. Si los insumos faltantes
van después de la confeccién el lote
puede ser programado, de lo contrario
gueda en espera.
4. Programacion de entradalos lotes que se encuentren listos paraGerente dePlaneacién de trabajo en
Referencias a Modulo confeccion seran programados en losproduccién planta (archivo magnético)
moédulos que vayan finalizando g GANT. Ver ilustracién 16
referencia en curso.
5. Programacion de salidaCon las unidades establecidas en elGerente dePlaneacion de trabajo en
referencias del modulo proceso de balanceo, se pronosticara lajproduccion planta (archivo magnético)
finalizacién de la referencia. GANT. Ver ilustracién 16
6. Planeacion del Presupuesto  |Con el prondéstico de finalizacion de laGerente dePresupuesto para Planta
produccion de las referencias sejproduccion (Archivo Magnético)
establecera que referencias seran

entregadas en la semana.
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llustracién 1. Formato de Programacion Trabajo en Planta

PROGRAMACION DE TRABAJO EN PLANTA

Tl-oat-12 203270 MODULD tazea [ 1se7 b'”saa”:lazz?ise’a manualidzd 53422 | $7E00 | $12821200 | 3T iz
tootdz | 202566 MODULD w50 | ae3 Blusonm 3t con baten S nav 33323 | $9800 | $9437400 | 4035 554
S0*80,B0L5A EXTRA BOTON.
i PRECHD GANCHOS,ETHI.GENERE, BO
F-oet12 64347 ASIGNADO 1386 | so2 Westido straple con = : : M2aE | $E700 | $343400 | 2375 207
taches LA 50¢110,RUANA.
PLACUETA
13-00t-12 202493 MODULD 18327 | 483 Bluza Rvleahinn tipe 433, GANCHOS, ETIQ GENERIK, BOLSA 5836 | $2300 | £1400700 [ 1208 0,54
5080, RUANA.
tosepdz | 203394 MODULD 17775 [ 1680 blusamanga sisa hot fis | plantilado 2007 | $3001 | 5041580 | 1250 304
i GANCHOS,ETI). GENERE, BOLGAS, R
7 T-oat-12 202870 ASIGNADO 7475 | 244 blusam 34 camizzra GANCHOS, NERIBOLSAS,R ao45 | ga7o0 | gaieson | 3625 128
cartela LANA.
i GANCHOS,ETIO.GENERK BOLSAS R
7 1200012 202870 ASIGNADO e | e blusam 34 camizera GANCHOS, J_ E?L AR 26028 | g8700 | $E24EE00 | 3625 377
carera UANA BOLSA EXTRA BOTCON.
_ GANCHOS,ETIQ
4 1200112 ASIGNADO tazew [ 1tem b'””é”;fqz:;“'”“ manualidad | 50%80,BOTON P A 37620 | $7RO0 | $028300 | 3ET 5,45
FIEDRERIA.
7 13-00t-12 ASIGNADD w54 | 339 b'usami':l:mmb'”ada 17009 | $10.500 | $4.084500 | 4375 246
3 13012 ASIGNADD 1383 [ 1050 blusa mil bolsillas almilla TROO0 | $17.600 | 13480000 | 7335 1115

El formato de programacion de trabajo en planta contiene la informacién de cada referencia que llega para ser
confeccionada, donde se especifica a fecha, el codigo de referencia, el nimero de orden de confeccion, la cantidad
de unidades, la descripcion de la prenda, el precio por unidad, el costo del lote, los minutos de confeccion del lote y
el prondstico de los dias de produccion. También contiene la informacion del estado en el que se encuentra el lote
dentro de la planta (asignado, modulo, terminacion, empaque, parado por insumos) y los insumos faltantes.
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llustraciéon 2. Formato Gantt

04-oct 05-oct | O6-oct 08-oct 09-oct
jue vie sab lun mar

10-oct ‘ 11-oct ‘120&‘ 13-oct

16-oct 17-oct | 18-oct
mié jue vie sab

mar mié jue

#DIVID! THDIVION T FDIVION T #DIVI0! TEDIVION T #DIVI0E T #DIVI0! T &DIVIO! T #DIVI0!

203314 201414

__________ ol IS -... .

35,19 56,50

2521

[ [ 9711 : 7432 : 4545 : 5255 ‘emeaaes. 9919 | 76,00 | 9955 | 112,28 | 103,40 | #REF! | #REF! |

203078 202572

203270

I - - - - = - = = - Ny ey e ey FEPSg gt

218117 123

Este formato controla la produccién diaria, donde se puede observar el nimero de unidades a producirse y las
producidas por cada médulo en el dia, mostrando la eficiencia obtenida.
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Comité de Mejora Continua,
donde se especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la
actividad.

6.4.3Proceso de Comité de Mejora Continua

)
e
=

Confecciones ..

Objetivo: Realizar la retroalimentacion de las novedades y cumplimiento de metas de la semana anterior.

Tarea o Actividad Descripcién de la Actividad Cargo .
Documentos necesarios
Responsable de :
la para Ej_e_cutar
. . la Actividad
Ejecucion

1. Llamado de asistencia Se realizara llamado de asistencia paraGerente Acta Comité de
verificar que todos los miembros delProduccion Mejoramiento Continuo
comité estén presentes.

2. Llamado a los lideresSe verificara con los jefes de cadaGerente

operativos proceso si existen novedades por parteProduccion
de los lideres de los procesos operativosJefes de Procesos
para que participen del comité.

3. Apertura de Comité Se revisan las novedades y elGerente Acta Comité de
cumplimiento de cada una de las|Produccién Mejoramiento Continuo
referencias presupuestadas en laGerente
semana anterior; donde cada procesoAdministrativo
retroalimentara al grupo su experienciaJefes de Procesos
con cada referencia y se analizaran las|Lideres Operativos
lecciones aprendidas.
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Tarea o Actividad Descripcién de la Actividad Cargo .
Documentos necesarios
Responsable de :
la para Ej_e_cutar
. . la Actividad
Ejecucion
4. Compromisos De acuerdo a las novedades ocurridasGerente Acta Comité de
en la semana anterior, se adquierenProduccion Mejoramiento Continuo
compromisos de mejora por parte deGerente
cada uno de los procesos involucrados;Administrativo
estableciendo responsables y fechas delJefes de Procesos
cumplimiento. Lideres Operativos
5. Entrega de NuevoSe hace entrega del presupuesto de laGerente Presupuesto
Presupuesto semana a los jefes de cada uno de losProduccién
procesos.
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Mantenimiento de maquinaria
Diario, donde se especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para
ejecutar la actividad.

6.4.4 Proceso Mantenimiento de Maquinaria Diario

51

Confecciones ..

Objetivo: Mantener las maquinas en Optimas condiciones de funcionamiento.

Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo Documentos
Responsable de necesarios para
la ejecutar
Ejecucidn la actividad

Siempre en la mafana al prender
1. Purga de Maquinas delas méaquinas se abre la llave de
Planchado paso de purgar para drenar el agual
con residuos
Realizar los ajustes de las maquinasMecanico
gue se encuentran en operacion
conforme sea solicitado. N/A
Asegurando su funcionamiento en
Optimas condiciones
Ajustar maquinas de terminacion deMecéanico
3. Ajustes Maquinasiacuerdo a las referencias que estan
Terminacion en curso y segun la solicitud de la
jefe de terminacion.

Mecanico N/A

2. Mantenimiento de
Maquinas

N/A
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Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo Documentos
Responsable de necesarios para

la ejecutar
Ejecucion la actividad
Siempre en las mafanas purgafMecanico
4. Purga de Compresor linea de compresor para eliminar el N/A

agua acumulada.

Purga de la plancha (cambio de agua) Purga del compresor (cambio de agua)
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Mantenimiento Preventivo,
donde se especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la
actividad.

m‘.@,.:. Py

Confecciones ..

6.4.5 Proceso de Mantenimiento Preventivo

Objetivo: Realizar revisiones y reparaciones de las maquinas en condiciones de funcionamiento para garantizar su
fiabilidad.

Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo .
Documentos Necesarios
Responsable de :
la para Ejecutar
: . la Actividad
Ejecucion
1. Programacioén Programar mantenimiento preventivo aMecanico Inventario de Maguinas
la totalidad de las maquinas de la Formato Programacion
empresa por lo menos dos veces al
ano.
Seleccionar la maquina a realizar elMecanico Hoja de Vida de
., Lo mantenimiento reparar la que se Mantenimiento
2. Seleccion de Maquina . y prep . 9
utilizara como remplazo mientras este
se realiza.
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Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo

Documentos Necesarios
Responsable de

para Ejecutar

la la Actividad
Ejecucion
Cambiar el aceite, limpiar la maquina yMecéanico Hoja de Vida de
motor, ajustar las piezas, ajustar el Mantenimiento

herraje, identificar piezas gastadas o
gue requieran cambio.

Ajustar la maquina y cuadrarla para
reingresar al moédulo.

3. Mantenimiento

TIPOS DE MAQUINAS

Maquina plana Maquina Collarin Maquina Fileteadora 3 hilos (F3)
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Maquina Fileteadora cuatro Hilos (F4) Maquina Fileteadora cinco Hilos (F5) Maquina Collarin Sesgadora

Maquina Resortadora

Maquina Troqueladora eléctrica Méaquina de Limpieza
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A continuacién se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Confeccion de Contra Muestra,
donde se especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la
actividad.

@
<

L
Confecciones ..

6.4.6 Proceso de Confeccién Contra Muestras

Objetivo: Verificar mediante la confeccién previa de la prenda que el corte, los insumos, el hilo, el cuadre de
maquinas sean los indicados para la produccion del lote.

Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo .
Documentos necesarios
Responsable de :
la para ejecutar
. - la actividad
Ejecucion
1.Alistamiento Alistar la ficha técnica, la muestradefe de planta  |Ficha técnica
fisica y la contra muestra.
2. Comprobacion Comparar la ficha técnica con laJdefe de planta  |Ficha técnica

muestra fisica, para contrastar que la|
informacion que suministra la fichal
técnica coincida con la muestra
fisica.

Puntadas por pulgada.

Calibre y color de hilos
Composicion cadigo de barra
Tipo de aguja y numero
Insumos en general (hiladilla,
boton, plaqueta, cierre, etc.).

®ooop
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Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo .
Documentos necesarios
Responsable de .
para ejecutar
la e
. . la actividad
Ejecucion
3. Cuadre de maquinas Cuadrar las maquinas con losJefe de planta  |Ficha técnica
ajustes necesarios. Mecénico

4. Confeccion de la contra
muestra

Se inicia la confecciona de la contra
muestra con los parametros yal
identificados y especificados en |al
ficha técnica y la muestra fisica.

Jefe de planta

Ficha técnica

Mecanico ajustando la maquina
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Aprobacion de Contra Muestras,
donde se especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la
actividad.

Confecciones .

6.4.7 Proceso Aprobacion de Contra Muestras

Objetivo: Autorizacion para dar inicio a la confeccién del lote por parte de la auditora del cliente.

Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo .
Documentos Necesarios
Responsable de .
la para E!eputar
) ., la Actividad
Ejecucion
1.Revizar la contra muestra Con la muestra fisica, la ficha técnica yJefe de Calidad Ficha técnica
la carta de colores, revisar que la contra Carta de colores

muestra cumpla con todas las
especificaciones del cliente, revisando
detalladamente las medidas y los
insumos especificados.

2. Aprobacién de la contraSolicitarle a la auditora del cliente queJefe de Calidad  |Auditoria del cliente.
muestra revise la contra muestra, para que de la
autorizacion de empezar la produccion.
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Aprobacién de Contra muestra (comparacion de la muestra fisica y la contra muestra)
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso para Hacer un Balanceo, donde se
especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

i L
Confecciones ..

6.4.8 Proceso para Hacer un Balanceo

Objetivo: Calcular el nUmero de prendas a confeccionar por hora, asignando la operacion a cada operario.

Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo Documentos necesarios
Responsable de la para ejecutar
Ejecucion la actividad

1.Alistamiento

Alistar la ficha técnica, la muestra fisica y
la contra muestra.

Jefe de planta

Ficha técnica

2. Comprobacion

Comparar la ficha técnica con la muestra
fisica, para contrastar que la informacion
gue suministra la ficha técnica coincida
con la muestra fisica.

Jefe de planta

Ficha técnica

3. Diligenciar  formato
balanceo

de

1. Datos generales: referencia, OP,
descripcion, precio de la prenda.

2. Realizar el listado de operaciones,
asignandole el tipo de maquina que

Jefe de planta

corresponde, los tramos , etc.

Formato de balanceos
(magnético)
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Tarea o actividad

Descripcion de la actividad

Cargo

Ejecucion

Responsable de Ia

Documentos necesarios
para ejecutar
la actividad

4. Balancear

Asignarle los tiempos a cada operaria
teniendo en cuenta que no pase de 60
min, realizar el diagrama que indica el
fluo de la prenda con el respetivo
nombre de la operaria, la maquina que le
corresponde y las operaciones a realizar,
teniendo en cuenta que la prenda debe
fluir y no debe devolverse en el proceso.

Jefe de planta

Formato de balanceos
(magnético)

5. Resultados

El balanceo proporcionara  como
resultado las unidades a producir por
hora y el tiempo que se demora Ila

Jefe de planta

confeccion de una prenda.

Formato de balanceos
(magnético). Ver llustracion
17
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Formato 11. Balanceo

LISTADO OPERACIONAL
SEFEFECIY: 202433
OERCRECAIAE_BLUEA MGA 2124 TIPO TANKTOR TIRA FRENTE
A ETE 'I'._ﬂﬂ‘lﬂi"i"lﬂﬂn‘l.
FECH: 13 OCTUBRE DE 2012
SECUENCIA OF gPERACIoNes | sl il 5] i 3 i | i | Ao AmENTSs MODULO 2
TIEHF &S ESTIHADGS - - = < = + = £ LLE]
| _BLUSA "
1_ MLETEARESCHTEFREHTE ] 11 1 L F1 [RLH o, !q F3-1-2
2 FILETEAFR 5155 FREHTE 5t 11 1 111 r1 0,542 & !1 panls
3_ UHIE: FRIHER: HOHEER® 1 1 1 1125 L] [ &4 L] B 1* c - |
l‘-_ SESGARESCOTE (1] 1 L] 11425 § C5G 1,351 c I‘ (=181 BH) Fi.3.E
5_ FLIAFR SESGO HEHBRS 1 F Lin B 1* rarlin rama
El_ UHIE SEGUHD O HOHERRD REHATAHDN 1 1 2 1,125 F 1,321 E E‘ 1] =
T_ SESGAR SISAS REL] 1 H L3 (=111 1,30 u] Ii (=18 B Fi
3_ FLIAE SESGOS SISAS 1 F LENN E !‘ marls LLLT]
3_ CEERAR DELADGS EEHATAHD O HARY n 11 H L3 L] LI F 5‘ E L |
E DORLADILLAR EUEDD L1} 1 2 1125 CLL [ A-1L] G 5* F-E1-12 Fi-3
T HEDIR CFETAE Y FEGAFR HILADPILLAS 1 F LEN H I‘ aladin miniana
E FEGAE LGS 1 F [ Pl E l‘i H o
E ATEACAE SESGOIA1MY 1 F 1,00 | I‘ F-11 CLL-10
T EEVISAR 1 HH 1,00 I‘ dina minrale
? FEGAE HIHIFLAGUETH 1 2z 1,50 14 1
F FLAHCHAR 1 HH L' LL F-11 EEVISAR
F EHFACHE 1 HH LEM L aliels
? 1 AL
MINUTOS TOTALES PLANT A 11,47
AL & Limara LAl Maguinaria
5502 al &3 Tip s mi_|raz]
1,000 1ol &3 F3
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] I F3F
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A continuacién se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Montaje de Modulos, donde se
especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

Confecciones ..

6.4.9 Proceso de Montaje de Médulos

Objetivo: Realizar el montaje en la disposicion exacta solicitada en el balanceo con las maquinas especificas y el

cuadre requerido.

Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo .
Documentos Necesarios
Responsable de :
la para Ejecutar
. ., la Actividad
Ejecucion
1. Identificacion de MaquinasSolicitar el balanceo a la supervisoraMecéanico Balanceo
Requeridas identificar las maquinas que de acuerdo
al montaje son necesarias para la
organizacion del modulo.
Si no hay disponible la maquina
solicitada se debe acordar con Ia
supervisora por cual puede @ ser
remplazada o definir la accion a seguir.
Con el balanceo y las maquinasMecéanico Balanceo

2. Organizacion del Modulo

identificadas se hacen los movimientos
necesarios para ubicar cada maquina en
el lugar que se establecio en el

balanceo.
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Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo .
Documentos Necesarios
Responsable de .
para Ejecutar

la la Actividad
Ejecucion
Ajustar las maquinas de acuerdo a losMecanico Balanceo
ajustes solicitados para la referencia:
a. Puntadas por pulgada.
3. Cuadre de Maquinas b. C.al|bre de h.'los
c. Tipo de aguja'y humero
d

Aditamentos necesarios. (folder,
prénsatelas, clan).

Mecanico ajustando las maquinas

Organizacion del Modulo
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso para Dar una Instruccion, donde se
especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

T Ry
Confecciones ..

6.4.10 Proceso para Dar una Instruccion

Objetivo: Garantizar que los operarios entiendan el método para hacer la operacion y entregar el producto con
calidad y oportunidad.

Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo .
Documentos necesarios
Responsable de )
para ejecutar
la =
. ., la actividad
Ejecucion
1. Inicio de la Instruccion por laSe inicia la operacion enunciando cadaSupervisora defFicha Técnica
Supervisora de Produccion paso verbalmente, desde como se debeProduccion Muestra Fisica
destapar el paquete, como distribuirlo en Balanceo

el puesto de trabajo, como se debe
realizar la operacion y como se debe
pasar el trabajo a la operacion siguiente.
Esto se repite minimo en tres unidades
mientras el operario observa.
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Tarea o actividad

Descripcion de la actividad

Cargo

Responsable de

Documentos necesarios
para ejecutar

la la actividad
Ejecucion
2. Réplica de la instruccion porSe realizan tres unidades enunciandolSupervisora deFicha Técnica
el operario cada paso del proceso verbalmente, laProduccion Muestra Fisica
supervisora verifica que el métodoOperario Balanceo
utilizado sea el indicado y que Ila
operacion realizada cumpla con los
requerimientos de calidad exigidos por el
cliente.
3. Asignacion de Tarea La supervisora indica cuantas unidades/Supervisora delFicha Técnica
debera entregar por hora. Produccion Muestra Fisica
Operario Balanceo

Instruccion por la supervisora de produccién a la operaria
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Abastecimiento de Insumos y
Trabajo a la Planta, donde se especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son
necesarios para ejecutar la actividad.

ey

S 4.11 Proceso de Abastecimiento de Insumos y Trabajo a la Planta

SEENE

i 3
Confecciones ..

Objetivo: Trasladar el trabajo y los insumos del proceso de almacén al de confeccién.

Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo Documentos necesarios
Responsable de la para ejecutar
Ejecucion la actividad
1.Recoger trabajo en almacén [Se recoge en almacén los paquetes con|Patinadora Control de lotes en proceso
el trabajo para los mobdulos de ALMFMO002

confeccioén, firmando el formato Control
de Lotes en Proceso ALMFMO002 a la|

pagueteadora.
2.Entrega de trabajo e insumo aSe abastece a los modulos de confecciénPatinadora Control de Entrega de
md&dulo de confeccion cada hora con el trabajo (corte Insumos ALMFMO005

pagueteado) y los insumos (elasticos,
marquillas, sesgo, hiladillas, etc.)
diligenciando el formato Control de
Entrega de Insumos ALMFMO005 que
debe ser firmado por el operario que
recibe
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Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo Documentos necesarios
Responsable de Ia para ejecutar
Ejecucion la actividad
3.Movimiento de piezas aSe recogeran las piezas en el almacénPatinadora Control de lotes en proceso
fusionar para ser llevadas a la fusionadora. ALMFM002
Cuando este listas sera llevado al
modulo de produccion.
4.Abastecimiento de hilos,Se debe abastecer de hilos, hilazas yPatinadora Control de Agujas
hilazas y agujas agujas donde se requiera. PLTFMO005
5. Movimiento de piezas queSe recogeran las piezas y los insumosPatinadora Control de lotes en proceso
requieran terminacion antes de la/(ojalete, broche, etc.) en el almacén para ALMFMO002
confeccion ser llevadas a terminacion. Cuando estén
listas seran llevadas a confeccion.
6. Control de prendasSe debe llevar el control de las piezasPatinadora Control de Prendas
suspendidas gue entran a confeccion y se dafian en el Suspendidas ALMFM004

proceso, diligenciando el formato de
Control de Prendas Suspendidas
ALMFMO004 y entregarlas al proceso de
Almacén para ser enviadas al cliente
para el cambio.
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Fusionadora Entrega de trabajo a los médulos Alistamiento Insumos (sesgo)
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A continuacién se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Calidad, donde se especifica el
cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

2T T
foriais i)
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6.4.12 Proceso de Calidad

Objetivo: Verificar la calidad en la confeccion de las prendas.

Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo D ,
Responsable de ocumentos necesarios
la para Ejecutar
: - la Actividad
Ejecucion
1.Ruta de Revisién Calidad deAl comenzar la produccién de cadaJefe de Calidad |Ficha Técnica
Modulo referencia se dard la instruccion a laCalidad de ModuloMuestra Fisica
calidad de mdédulo de la ruta a seguir
para la revision de la prenda, teniendo
en cuenta las medidas por cada talla y
los pardmetros de calidad exigidos por
el cliente.
2.Ruta de Revision Calidad de/Al finalizar el proceso de terminacionJefe de Calidad |Ficha Técnica
Terminacion (ojal, boton, plagueta, broche,Calidad deMuestra Fisica
manualidad) el jefe de calidad dara laTerminacion
ruta a seguir para la revision de la
terminacién de la prenda.
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Tarea o Actividad

Descripcion de la Actividad

Cargo
Responsable de
la
Ejecucion

Documentos necesarios
para Ejecutar
la Actividad

3. Asignacion de Tarea

La calidad de modulo verificara tres
unidades enunciando cada paso de la
instruccion recibida. El jefe de calidad
toma el tiempo y verifica que el método
utilizado por la calidad sea correcto V|
gue tenga claro los parametros de
calidad exigidos por el cliente. El
promedio de tiempo empleado en
verificar las 3 prendas dara la tarea por
hora.

Jefe de Calidad
Calidad de Modulo

Ficha Técnica
Muestra Fisica

4. Auditoria cada hora

La Jefe de Calidad realiza seguimiento
cada hora tomando 5 prendas Y
revisandolas al 100%, si se encuentra
una prenda mal revisada la calidad del
moédulo debe volver a revisar la
produccién de esa hora.

El jefe de calidad debe llevarse las
prendas sucias y limpiarlas.

Hacerle seguimiento a la cantidad de
arreglos que salen por hora e
informarselo a la supervisoras de

Jefe de calidad

modulo.

Formato para Auditorias
por Horas PLTFMOO7
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Tarea o Actividad

Descripcion de la Actividad

Cargo
Responsable de
la
Ejecucidn

Documentos necesarios
para Ejecutar
la Actividad

5. Seguimiento al Cumplimiento
de la Tarea

Cada hora verificar que se esté
revisando la tarea asignada, si la
produccion del modulo tiene una tareal
mas alta que la capacidad de la
revisadora de calidad, hora a hora se
recogen los acumulados para ser

Jefe de Calidad

revisados por otra revisadora.

Toma de tiempo para Asignacion de tarea
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Terminacion, donde se
especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

I SSTEL
Confecciones ..

6.4.13 Proceso de Terminacion

Objetivo: Realizar los acabados a las prendas (Ojal, boton, plagueta, manualidad, insumo)

Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo .
Documentos Necesarios
Responsable de .
la para Ej_e_cutar
. L, la Actividad
Ejecucion
1. Andlisis del Presupuesto Recibir el presupuesto, revisarlo elefe terminacion |Presupuesto

identificar las referencias que llevan
terminacion (ojal, botén, plaqueta,
manualidad, insumo) y deben salir en el
despacho.

2. Verificacion de Insumos

Verificar con el almacén la existencia
de los insumos necesarios para cadal
referencia.

Si la referencia lleva broche u ojalate se
debe solicitar al cliente los troqueles

Jefe Terminacion

Ficha Técnica
Muestra Fisica

Formato directorio de
clientes 'y  proveedores
RHHFMO009

3. Ajuste de Maquinas

Solicitar al mecéanico el cuadre de las
maquinas conforme a las necesidades

Mecénico

de la referencia

Ficha Técnica
Muestra Fisica
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Tarea o Actividad

Descripcion de la Actividad

Cargo
Responsable de
la
Ejecucion

Documentos Necesarios
para Ejecutar
la Actividad

4. Corte de Plantillas

Recortar las plantillas que indican la
ubicacion de los insumos de &
terminacion  en la referencia para
entregarsela a la operaria.

Jefe Terminacion

Ficha Técnica
Muestra Fisica

5. Asignacion de Tarea cadal
Hora

Calcular el tiempo que requiere cadal
operacion  (ojal, botén, plaqueta,
manualidad, insumo) para asignar la|
tarea por hora. Entregar el formato de
Control Unidades Hora a Hora al
operario para que se registre cada hora
su produccion.

Jefe Terminacion

Control de Terminacion
Control de Unidades Hora a|
Hora

6. Seguimiento a la Tarea

Revisar cada hora el cumplimiento de Ia|
tarea asignada al operario y registrar la
informacion en el tablero.

Jefe Terminacion

Control de Unidades Hora a|
Hora

7. Recepcion de la Produccion a
la RTU

Contabilizar las unidades que entrega lal
RTU al area y firmar en el cuaderno de
control de Terminacion.

Jefe Terminacion

Cuaderno control
Planilla de control de trabajo
(RTU)
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Maquina Ojaladora Méaquina Botonadora Maquina Troqueladora
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de empaque y Despacho, donde se
especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

=) izl
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Confecciones ...

6.4.14 Proceso de Empaque y Despacho

Objetivo: Planchar, tiquetear y empacar los lotes para su despacho.

Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo Documentos necesarios
Responsable de la para ejecutar
Ejecucion la actividad
Revisar presupuestos e identificar las
1. Analizar presupuesto referencias que deben ser despachadasJefe Despachos  [Presupuesto

en la semana.

2. Verificar insumos

Revisar con almacén la existencia de los
insumos (etiquetas, ganchos, bolsas,
bolsa extraboton, ruana) de los lotes a
despachar.

Jefe Despachos

Ficha técnica

3. Asignacion de tarea

Se toman los tiempos de planchado de
cada referencia para asignar las tareas a
las operarias.

Jefe Despachos

Contramuestra
Muestra Fisica
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Tarea o actividad Descripcion de la actividad Cargo Documentos necesarios
Responsable de la para ejecutar
Ejecucion la actividad

4. Recibir Trabajo

Las unidades terminadas son entregadas
por la (RTU) al area de empaque, estas
deben ser contadas al momento del
ingreso y llevar el control del lote hasta
recibirlo en su totalidad. Firmar en la
planilla de control la entrada de las
prendas.

Jefe Despachos
RTU

Planilla de Control Unidades
que Entran a Empaque

5. Planchado

Segun las caracteristicas de cada tela
deben ser planchadas.

Planchadora

Ficha técnica

Las unidades son colgadas en los raguet

o . 2 IAuxiliar de
6. Organizacion en Raquets de forma organizada por referencia YDespachos
talla (XS, S, M, L, XL) P
7. Tigqueteado Con las referencias ya colgadas Yiauxiliar de
organizadas se les coloca la etiqueta Despachos Ficha Técnica
8. Adicion de accesorios Colocacion de los insumos de IaSAuiniar de
prendas (Collares, correas 0 accesorios) Despachos Ficha técnica

9. Auditoria del Cliente

Las unidades son revisadas por la
auditora del cliente identificando si el lote
estd conforme. Si existen prendas

Auditora del Cliente

Formato Auditoria del

. Jefe Despachos  [Cliente

imperfectas son  separadas del lote

referenciandolas como segundas.

Con los lotes auditados se embolsa

unidad por unidad y se agrupan en‘JEfe. _Despachos .
10.Empaque Auxiliar delOrden de Confeccion

paquetes de 10 unidades por talla vy
color.

Despachos
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Adicion de Accesorios Empaque Tiqueteado
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A continuacién se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso del Area administrativa, donde se
especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

Ra

ol i i i,

Confecciones ..

6.4.15 Proceso del Area Administrativa

Objetivo: Facilitar que la produccién se dé a los menores costos posibles, con la oportunidad solicitada y con la mas

alta calidad.

Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Documentos necesarios
Responsable de g para Ejecutar
Ejecucion la Actividad
1. Pago némina y parafiscales |Se realizara la liquidacién quincenal de laGerente Soporte de liquidaciones
némina (salario basico, subsidio dejadministrativo (Archivos magnéticos)
transporte y horas extras) y parafiscales|Auxiliar Desprendible de pago

(salud, pension, ARP 'y
compensacion familiar)

caja de

Administrativa

2. Pago proveedores

Se realizara el pago de las facturas
vencidas a 15 dias a los proveedores.

Gerente
administrativo
Auxiliar
Administrativa

Facturas
Soportes de Pago

3. Inventario
aditamentos

y compra

de

Se realizara semanalmente la revision
del inventario existen de aditamentos
(agujas y repuestos) para garantizar la

Gerente
administrativo
Jefe Mantenimiento

Inventario de Aditamentos
(Archivo magnético)

disponibilidad permanente.
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Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Documentos necesarios
Responsable de g para Ejecutar
Ejecucion la Actividad
4. Compras administrativas Se realizara semanalmente la revisionGerente Inventario de  Productos
del inventario existen de papeleria yadministrativo Administrativos (Archivo
productos de limpieza de la planta paraConserje Magnético)
garantizar la disponibilidad permanente.
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso Gestion Humana, donde se
especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

@
- =4

Confecciones ..

6.4.16 Proceso de Gestién Humana

Objetivo: Seleccionar el personal que cumpla con las competencias especificas definidas por la organizacién para
garantizar la calidad de los servicios de la empresa.

Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Documentos Necesarios
Responsable de la para Ejecutar
Ejecucidn la Actividad
. Seleccionar el personalUna vez identificada la necesidad de suplirJefe inmediato Hojas de vida
requerido. un vacante, se selecciona la persona que
cumpla con el perfil requerido para elAuxiliar
cargo. administrativa
. Prueba de ingreso Se realiza una prueba de habilidadesJefe Inmediato Formato de ingreso de|
operativas segun el proceso que este personal.

requiriendo la vacante.

. Comunicar a la persona elegidalUna vez elegida la persona que cumpleAuxiliar Listado de  Documentos
gue debe presentarse porla |con todos los requisitos para el cargo, seadministrativa requeridos para la vinculaciéon

solicitud de documentos para |procede a Illamar a dicha persona
su vinculacién. informandole su eleccién y se cita para
entregar el listado de documentos que
debe presentar para su vinculacion.
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Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Documentos Necesarios
Responsable de la para Ejecutar
Ejecucion la Actividad
4. Recepcion de documentacion [Se  reciben todos los documentosAuxiliar Documentos

requerida para la vinculacion.

solicitados para realizar la contratacion del
personal elegido para el cargo.

administrativa

5. Informar el horario y normas de
la empresa.

Se dan todas las indicaciones
correspondientes del horario y el lugar en
el cual debe presentarse para iniciar
labores y se le entrega el formato Horarios
y normas.

Auxiliar
administrativa.

Formato Horarios y normas.

6. Afiliaciones

Con los documentos presentados por la
persona se procede a realizar la afiliacion
a ARP, Pension, Caja de compensacion vy
EPS.

Auxiliar
administrativa.

ARP, pensién, caja
compensacion y EPS.

Documentos de Afiliacion

de

147




A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso Comercial, donde se especifica el
cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para ejecutar la actividad.

Confecciones ..

6.4.17 Proceso Comercial

Objetivo: Captar y gestionar clientes.

Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Documentos Necesarios
Responsable de la para Ejecutar
Ejecucidn la Actividad
1. Portafolio de servicios Promocionar el servicio que presta laGerente Portafolio de servicios.

empresa mostrando datos  basicos,
capacidad instalada, recurso humano V|
maquinas.

Administrativo

2. Localizar el cliente.

Identificar empresas y organizaciones en
las cuales se promocionara el servicio.

Gerente
Administrativo

Base de datos camara de
comercio.

3. Enviar presentacion
portafolio.

del

Enviar mediante correo certificado el
portafolio de servicios.

Gerente
Administrativo

Portafolio de servicios.

148




Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Documentos Necesarios
Responsable de la para Ejecutar
Ejecucion la Actividad
. Realizar acercamiento con elinvitar al cliente potencial a que realiceGerente

cliente.

visita y hacer presentacion de la empresa
e identificar sus necesidades.

Administrativo

. Clasificacion del cliente.

Segun demanda del cliente se clasificaral
en cliente de lotes grandes (minimo 400
unid) o lotes pequefios (maximo 200 unid).

Gerente
Administrativo

. Oferta comercial segun tipo de
cliente.

Si es un cliente de lotes grandes el valor
minuto tendré un costo de $230 minimo.

Si es un cliente de lotes pequefios el valor|
minuto tendré un costo de $542 minimo.

Gerente
Administrativo.

Esquema de
tamafno de lote.

trabajo por|

. Cierre de negocio

Se realiza reunion de cierre de negocio
donde se llegan acuerdos del precio a
pagar por el valor minuto segun la ofertal
comercial, compromisos por parte de la
empresa en oportunidad de entrega,
calidad y establecer las formas de pago.

Gerente
Administrativo.
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6.4 Analisis de los Resultados

Las empresas de confecciones o maquilas tienen tres factores representativos los
cuales hemos descrito durante la realizacion de este trabajo que son la calidad,
eficiencia y rentabilidad. Esto es fundamental ya que la calidad es la que le da el
posicionamiento en el mercado y la fidelizacion de los clientes, la eficiencia y la
rentabilidad por su parte son la base del sostenimiento de la empresa; por esta
razén los resultados obtenidos con la implementacion de las herramientas lean
manufacturing son de mucha importancia para mejorar la productividad en los
procesos.

Durante los meses de julio, agosto y septiembre se implementaron las
herramientas lean manufacturing en los procesos buscando minimizar el impacto
de los siguientes factores criticos internos identificados: tiempos de montajes,
ausentismo laboral, resistencia al cambio.

Los resultados obtenidos con el uso de las herramientas SMED, TPM, Shojinka y
Kaizen generaron un incremento del 8% en la eficiencia llegando al 38% vy del 7%
en la rentabilidad llegando al 37% durante los meses en que se implementaron.
Esta afectacidon es poco significativa ya que teniendo en cuenta la tabla 6 (pagina
19) donde se presenta el comparativo de eficiencia — rentabilidad ideal se observa
que con los operarios disponibles en el médulo del cliente de lotes pequefios RUBI
y un valor del minuto minimo de $229, la eficiencia minina requerida debe ser del
85% para ser rentables.

En cuanto a los factores criticos externos: No contar con especificaciones de las
prendas (Ficha técnica, muestra fisica) por parte del cliente, faltantes de insumos y
problemas de corte por parte del cliente y oportunidad en la respuesta (cambios,
tolerancias, dudas) por parte del cliente; para los cuales se implementé la
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herramienta Poka Yoke buscando que dentro de la empresa no existan paradas ni
defectos innecesarios. Sin embargo la solucion definitiva de estos factores criticos
depende del cliente.

En el sector de las confecciones la eficiencia es el resultado de las unidades
producidas vs las unidades requeridas, por esta razon entre mas grande sea la
cantidad de unidades a confeccionar ordenada por el cliente habrd mas tiempo
para adquirir la habilidad del manejo de la operacién por la operaria. Esto hace
que la curva de aprendizaje aumente con el paso de las horas y de los dias.

Al trabajar con un lote que es pequefio no se tiene el tiempo necesario para llegar
a esta curva de aprendizaje, ya que cuando se esta adquiriendo la habilidad el lote
llega a su fin. Esto se puede observar en las tablas 2 y 3 donde se presentan el
comparativo de la eficiencia diaria por tipo de prenda con el cliente de lotes
pequefios RUBI y el cliente de lotes grandes AMATISTA.
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7. Metodologia de Funcionamiento

Tomando como punto de partida los resultados obtenidos con la ejecucion del plan
de accion, se propone la siguiente metodologia de funcionamiento para brindar a
los clientes calidad y oportunidad de entrega y al mismo tiempo ser rentables y
eficientes. Dicha metodologia consta de dos fases:

¢ I|dentificar en el esquema de trabajo por tamafio de lote el tipo de cliente:
cliente lotes grandes o cliente de lotes pequefos, y seguir el procedimiento
planteado para cada uno en dicho esquema.

e Trabajar bajo el mapa de procesos establecido.
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7.1Esquema de Trabajo por Tamafo de Lote

TAMAGRIO OPERACIONES RECURSO HUMAHNG COMERCIAL
TIPO DE PRECIO VENTA OFERTA AL
LOTE PROCESD RESULTADO PERFIL OPERARIO CONTRATACION MINUTO CLIENTE
Formato perfil operario de
“er Mapa de procesos confeccion v terminacion .
(Punte 7.1.2) Ver llustracion & Contratacion de ley
e —— [(ARP, seguridad .
Lotes Calidad —— social, Caja Waler minuto $230 [Liugﬁtl::}jgﬂﬂd
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Para los dos tipos de clientes “Lotes Grandes” o “Lotes Pequeinos” el
esquema de funcionamiento operacional sera el del mapa de procesos del
punto 7.2, que muestra una vision general del sistema organizacional de la
empresa donde se observan los procesos que lo componen y su relacion;
que permitan brindar calidad al cliente, eficiencia y rentabilidad para la
empresa

El esquema de funcionamiento del recurso humano se basa en el perfil
establecido segun las competencias que se requieran para cada uno de los
procesos y la contratacién serd segun lo exigido por la ley: afiliacion a salud,
fondo de pensiones, ARP y caja de compensacion familiar.

El esquema de funcionamiento comercial presenta dos opciones: si son
clientes de lotes grandes el precio de venta del minuto es de $230 y si son
clientes de lotes pequefios el precio de venta del minuto es de $512 (Ver
proceso comercial) que permite garantizar al cliente oportunidad de entrega y
calidad.

A través de la experiencia se ha identificado que los clientes de lotes
pequefios son empresas cuyo margen de rentabilidad es poco, ya que sus
costos de produccion son elevados por que las cantidades de materia prima,
insumos, etc., que adquieren son pocas; haciendo que el valor que deben
pagar sea mas alto que lo pagado por una empresa que produce en grandes
voliumenes.

Por lo anterior estas empresas buscan que sus costos de confeccién sean
bajos, haciendo a empresas como RAFA CONFECCIONES SAS de dificil
acceso.

Partiendo de los resultados obtenidos con el desarrollo de este proyecto
donde nos muestra que el valor minuto minimo de venta para empresas
como estas es de $512, es probable que una empresa de lotes pequefios no
cuente con los recursos para pagar un costo de confeccione tan alto.

El sector de la maquila es competitivo y como se mostré al principio de este
proyecto depender de un solo cliente es un riesgo grande, pero hay que
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tener claro que no todos los clientes que existen en el mercado pueden llegar
hacer clientes de Rafa Confecciones SAS.

Para trabajar con clientes de lotes pequefios se propone la opcion de crear
una empresa con diferente razén social que realice la contratacion del
recurso humano (Ver punto Proceso de Gestion Humana Contratacion al
Destajo) con la modalidad al destajo donde el empleado no tiene un salario
basico asignado sino que su remuneracion depende del nimero de prendas
producidas; el empresario gana el 60% y el empleado el 40% del costo de la
prenda y bonificaciones por cumplimiento de metas. Por medio de esta
metodologia la empresa garantizara calidad y oportunidad al cliente y
rentabilidad para la empresa, donde la eficiencia no es relevante para el
sostenimiento de la misma.
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7.1.1 Mapa de Procesos
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Este mapa de procesos representa una vision general del sistema
organizacional de Rafa Confecciones de Colombia SAS, en donde se
presentan los procesos que la componen asi como sus relaciones
principales. Se divide en tres partes: 1) Los procesos estratégicos son los
que llevan a la empresa por el camino del éxito, a través cumplimiento de
planes de desarrollo y la gestién de recursos; 2) Los procesos misionales son
los que afectan de manera directa la satisfaccion de las necesidades de
clientes externos, en estos procesos se concentra la gestién éptima de
calidad y prestacion del servicio; y 3) Los procesos de apoyo es donde se
centran las actividades administrativas y los soportes a los procesos
estratégicos y misionales.
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A continuacion se describe la secuencia de actividades para realizar el Proceso de Gestion Humana Contratacion al

Destajo, donde se especifica el cargo del responsable de la actividad y los documentos que son necesarios para

ejecutar la actividad.

@
- =4

Confecciones ..

7.1.2 Proceso de Gestion Humana Contrataciéon al Destajo

Objetivo: Seleccionar el personal que cumpla con las competencias especificas definidas por la organizacién para
garantizar la calidad de los servicios de la empresa.

Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Documentos Necesarios
Responsable de la para Ejecutar
Ejecucion la Actividad

. Seleccionar el personal

requerido.

Una vez identificada la necesidad de suplir
un vacante, se selecciona la persona que
cumpla con el perfil requerido para el
cargo.

Jefe inmediato

Auxiliar
administrativa

Hojas de vida

. Prueba de ingreso

Se realiza una prueba de habilidades
operativas segun el proceso que este
requiriendo la vacante.

Jefe Inmediato

Formato de ingreso
personal.

de

. Informaciéon  requisito
vinculacion.

paral

Se le informa a la persona seleccionada
que debe tener afiliacion  como
independiente a EPS y pension.

Auxiliar
administrativa
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Tarea o Actividad Descripcion de la Actividad Cargo Documentos Necesarios
Responsable de la para Ejecutar
Ejecucion la Actividad
7. Recepcion de documentacion |Se reciben todos los documentosAuxiliar Documentos

requerida para la vinculacion.

solicitados para realizar vinculacion del
personal elegido para el cargo.

administrativa

8. Informar el horario y normas de
la empresa.

Se dan todas las indicaciones
correspondientes del horario y el lugar en
el cual debe presentarse para iniciar
labores y se le entrega el formato Horarios
y normas.

Auxiliar
administrativa.

Formato Horarios y normas.

9. Afiliaciones

Con los documentos presentados por la
persona se procede a realizar la afiliacion
a ARP.

Auxiliar
administrativa.

Documentos de Afiliacion
ARP.
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10. CONCLUSIONES

Mediante el andlisis DOFA de la situacion inicial en la fabricacion de lotes
pequefios en la empresa Rafa Confecciones de Colombia SAS, se lograron
identificar los factores que afectaban interna y externamente la calidad, eficiencia y
rentabilidad de la compafia en su fabricacion. Se evidencié que los factores
externos se encontraban directamente relacionados con la gestion oportuna del
cliente de lotes pequefios a las necesidades que se presentaban en la empresa
con cada una de las referencias a confeccionar.

Con los factores identificados en el analisis DOFA se desarroll6 una encuesta con
el propdsito de determinar cuales de estos son relevantes en el servicio y
representan los puntos de mejora de la empresa y el cliente de lotes pequefios en
la produccion, mostrando el impacto que cada uno generaba sobre la calidad,
eficiencia y rentabilidad.

Se formulé y desarroll6 un plan de accién con el uso de herramientas lean
manufacturing con el propésito de tratar cada uno de los factores criticos
identificados y mejorar los resultados obtenidos para la produccion de prendas de
vestir de clientes de lotes pequefios.

La aplicacion de la herramienta SMED, cuyo objetivo es reducir los tiempos de
preparacién, se empled para trabajar el factor critico interno “Tiempo de Montaje”,
obteniendo una reduccién del 30% en el tiempo de alistamiento.

El uso de la herramienta Mantenimiento Productivo Total (TPM) permitié la mejora
de los factores criticos internos “Tiempo de Montajes” y “Ausentismo Laboral”. En
el caso del factor Tiempo de Montajes, complemento el trabajo realizado con la
herramienta SMED ya que permite la disponibilidad a tiempo de las maquinas en
Optimas condiciones de funcionamiento por el mantenimiento auténomo vy
preventivo, posibilitando la disminucion en el tiempo de ajustes de las maquinas.
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Para el factor critico Ausentismo Laboral, la herramienta TPM genero la
implementacion de un plan de capacitacion y entrenamiento para el personal que
labora actualmente en la empresa que les permitié fortalecer los conocimientos
adquiridos a través de la experiencia del trabajo diario.

La posibilidad de contar con recurso humano versétil se trabajo con la herramienta
Shojinka que brinda la posibilidad de que si un empleado se ausenta pueda ser
reemplazado por un empleado de otra &rea operativa y de esta manera no afectar
el flujo en la produccion.

Se empled la herramienta Kaizen para el factor critico interno “Resistencia al
cambio”, involucrando de esta manera a todo el personal de la empresa creando
un ambiente de participacion para la resolucién de problema y mejora continua,
apuntando al empoderamiento de los empleados y la aceptacion de los cambios
gue pueden llegar a presentarse en la empresa.

Los factores criticos externos “No contar con especificaciones claras de las
prendas en las fichas técnicas y muestras fisicas”, “Faltantes de insumos”,
“Problemas de corte” y “Oportunidad en la respuesta a cambios, tolerancias y
dudas” por parte del cliente fueron trabajados con la herramienta Poka Yoke,
logrando identificar estos factores antes de que ingresen a la linea de produccion
para prevenir paradas y defectos durante la confeccion.

Una vez se ejecuté el plan de accion para los factores criticos internos y externos
con el uso de las herramientas lean manufacturing, se documentaron los procesos
de la empresa para que las mejoras obtenidas fueran estandarizadas en cada
actividad que se realiza en la prestacion del servicio de confeccién.

Para la empresa confeccionar a clientes de lotes pequefios y poder ser rentable y
eficiente con excelente calidad y oportunidad en la entrega, debe cobrar un valor
minimo por minuto de $542, un costo alto si se compara con el valor minimo para
la confeccion de un lote grande que es de $230. Partiendo de esta realidad, no es
posible para Rafa Confecciones de Colombia SAS confeccionar para clientes de
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lotes pequefios con la estructura organizacional y operativa que cuenta
actualmente.

En la busqueda de que la empresa no asuma el riesgo de depender solo cliente,
se propone trabajar con la metodologia expuesta (Pagina 159) anteriormente de
crear una empresa con diferente razon social para poder realizar la contratacion
del personal con la modalidad al destajo y garantizar la rentabilidad con la
confeccion a cliente de lotes pequefios.

Entre mas grande sea la cantidad de unidades a confeccionar ordenada por el
cliente habra mas tiempo para adquirir la habilidad del manejo de la operacion por
la operaria. Esto hace que la curva de aprendizaje aumente con el paso de las
horas y de los dias, logrando el aumento de la eficiencia.

La aplicacion de las herramientas Lean Manufacturing no presento un incremento
significativo en la eficiencia y rentabilidad para lotes pequefios, sin embargo estas
herramientas permitieron que los procesos de la empresa se estructuraran y
organizaran.
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11. RECOMENDACIONES

Medir el impacto de la implementacion de las herramientas Lean Manufacturing en
lotes grandes.

Utilizar la metodologia de funcionamiento para lotes grandes.

Se recomienda que la empresa planifique, coordine y controle el flujo del
conocimiento que se genera con el paso del tiempo a través de la creacion de
una memoria corporativa.

Para un futuro analisis e identificacion de los factores que afectan o inciden sobre
la calidad, eficiencia y rentabilidad de la empresa, realizar un panel de expertos
Delphi que permite obtener informacion de los puntos de vista de un gran nuero de
personas de cada area de la organizacion.

Definir en todas las areas de la organizacion el perfil de del cargo, donde se

estableceran las Capacidades y Competencias que debe tener el personal
contratado.
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GLOSARIO

CONFECCION: Fabricacion de prendas de vestir con maquinas y en serie.

EFICIENCIA: Relacién entre los recursos utilizados en el objetivo y los
logros conseguidos con el mismo.

PRODUCTIVIDAD: La relacion entre los resultados y el tiempo utilizado
para obtenerlos.

RENTABILIDAD: Relaciona el beneficio econdémico con los recursos
necesarios para obtener ese lucro.

LOTES: Determinada unidad de medida de fabricacion.

CAPACIDAD INSTALADA: Se refiere a la capacidad de produccion que el
proceso operativo tiene.

RIESGO: Es la probabilidad de que suceda un evento, impacto o
consecuencia adversos.

MAQUILA: Forma de produccion en la que un individuo o grupo de
individuos se comprometen a confeccionar para un tercero, quien es el que
comercializa el producto con su marca propia.

MOD: Mano de Obra directa es aquella involucrada de forma directa en la
fabricacion del producto terminado

MUESTRAS FISICAS: Es la prenda confeccionada que manda el cliente,
siendo este el pardmetro de comparacion para la confeccion del el lote
produccién.

CONTRA MUESTRAS: Es la primera prenda que confecciona la empresa,
para ser comparada con la muestra fisica que manda el cliente y
posteriormente ser auditada por el cliente para dar inicio a la confeccién del
el lote de produccién.

FICHAS TECNICAS: Es una guia que especifica cada uno de los
requerimientos y procesos que debe llevar el lote de produccion a

166
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confeccionar, desde las medidas, cantidad de piezas, insumos, terminacién
de la prenda, acabados, empaque, etc.

TALLERES INFORMALES O AL DESTAJO: Son las empresas que pagan
por la por la labor realizada y no por el tiempo empleado, por lo tanto no
cumplen con el pago de los parafiscales (ARP, Seguridad Social, Caja de
compensacion).

CURVA DE APRENDIZAJE: La curva de aprendizaje describe el grado de éxito
(eficiencia) obtenido durante el aprendizaje en el transcurso del tiempo. Es un
diagrama en que el eje horizontal representa el tiempo transcurrido y el eje vertical
el nimero de éxitos (eficiencia) alcanzados en ese tiempo.

CONSUMO DE INSUMOS: Se refiere a los metros, unidades, cantidad, etc.
requerida total por prenda de los insumos para la confeccién.
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