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Propuesta para la reduccién de
tiempos y productos no conformes en
el area de confecciones de la empresa
Suramericana de Guantes S. A. S.
mediante herramientas de lean
manufacturing

Proposal for the reduction of times
and non-conforming products in the
area of confections of the company
Suramericana de Guantes S.A.S.
through lean manufacturing tools

Proposta de reducao de tempos e de
produtos nao conformantes na area de
confeccdes da empresa Suramericana
de Guantes S. A. S. através de
ferramentas de fabricacao integral

Resumen

El proposito de este articulo es presentar una propuesta de mejora-
miento mediante algunas herramientas del lean manufacturing en la
empresa Suramericana de Guantes S. A. S. La empresa cuenta con un area
destinada a la confeccion de dotaciones y prendas textiles bajo pedido,
y actualmente se presenta un bajo rendimiento productivo a causa de
tiempos de ciclo muy altos y maltiples reprocesos, lo cual genera incum-
plimiento en pedidos y altos costos de produccion. Para iniciar el desarrollo
de la propuesta se partio del analisis, la medicion y la organizacion de los
tiempos de cada referencia. Posteriormente se organizaron por familias
de productos y se analizo cada parte involucrada en el proceso para di-
sefar una propuesta mediante herramientas del lean manufacturing que
permitieron incrementar la eficiencia operacional a un 80 % y disminuir la
tasa de productos no conformes, logrando un 0,03 %.

Palabras clave: lean manufacturing, reprocesos, producto no conforme.

Abstract

The purpose of this work is a proposal for improvement by means of some
lean manufacturing tools in the company in the company Suramericana
de Guantes S.A.S. The company has an area for the preparation of
endowments and textile garments on request, currently there is a
low productive performance due to of extremely high cycle times and
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many reprocesses for non-conforming products, which generates non-
fulfillment in orders and high production costs. To start the development
of the proposal, the times of each reference were organized, later they
were organized by product families, likewise each part involved in the
process was analyzed to design a proposal using lean manufacturing tools
that allows to reduce times and decrease the submission fee for non-
conforming products.

Keywords: lean manufacturing, reprocesses, nonconforming product.

Resumo

O objetivo deste artigo é apresentar uma proposta de melhoria utilizando
algumas ferramentas de fabricacao enxuta na empresa Suramericana de
Guantes S.A.S. A empresa possui uma area para a fabricacao de doacoes
e vestuario téxtil a pedido, e atualmente possui um baixo desempenho de
producao devido a tempos de ciclo muito altos e processos multiplos, o
que resulta em nao conformidade em pedidos e altos custos de producao.
Para iniciar o desenvolvimento da proposta, baseou-se na analise,
medicao e organizacao dos tempos de cada referéncia. Posteriormente,
foram organizadas por familias de produtos e cada parte envolvida no
processo foi analisada para elaborar uma proposta utilizando ferramentas
de fabricacao enxuta que permitissem aumentar a eficiéncia operacional
para 80% e diminuir a taxa de produtos nao conformes, alcancando 0,03%.

Palavras-chave: fabricacdo enxuta, reprocessos, produto nao compativel
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I. INTRODUCCION

El lean manufacturing (‘manufactura esbelta’, ‘produccion
limpia’ o ‘produccion sin desperdicios’) es “un conjunto de
principios y herramientas de gestion de la produccion que
busca la mejora continua a través de la disminucion del
desperdicio, considerado este Gltimo como toda actividad
que no agrega valor” [1]. Actualmente son numerosas las
empresas que se capacitan e implementan herramientas
del lean manufacturing debido a que en este modelo de
gestion se complementan diversas técnicas, lo que permite
mejorar la cadena de produccion, no solo en cuanto a la
eficiencia, sino también velando por una mejora continua
en todas las partes del proceso productivo.

El lean manufacturing (conocido en espanol como
manufactura esbelta, produccién limpia o produccion sin
desperdicio) es un sistema de operaciones que promueve
la eliminacion de los desperdicios y retrasos en cada
una de las actividades de la compaiia y la maximizacion
del valor agregado de sus productos. Los desperdicios
en el sistema lean se definen como aquellos procesos o
actividades que no agregan valor al producto [2]. Aunque
existen varios modelos que permiten disminuir los costos,
el lean manufacturing ha sido uno de los mas exitosos.
Como filosofia de mejoramiento de procesos, utiliza varios
enfoques de métodos y sistemas para generar una mejora
en el ambiente de trabajo, los procesos y el desempefho
del negocio, para asi crear clientes satisfechos [3]. Otros
autores explican que esta técnica con frecuencia dis-
minuye el tiempo de la orden del cliente con su entrega
y esta disefada para mejorar la rentabilidad, aumentar el
nivel de servicio, mejorar el tiempo de procesamiento y la
motivacion de los empleados [4].

En Colombia, las empresas del sector textil y confeccion
“se encuentran en una constante bisqueda de mejoras
en sus procesos que les garanticen la prolongacion
de la competitividad tanto en el mercado local como
extranjero” [5]. En un estudio realizado en el Valle de
Aburra (departamento de Antioquia), con el propdsito
de indagar sobre la utilizacion de trece herramientas de
mejoramiento, se agrupd a diez sectores econdmicos, y
se encontro que la mayor parte de las empresas (85%) se
concentraban en actividades asociadas a la confeccion,
alimentos y bebidas entre otros. De las trece herramientas
por las que se indagd, se encontré que en estas empresas
se las mas utilizadas eran el el control estadistico de
procesos (75%), el Sistema de Gestion 1SO 9000 (68%) y 55
(64%), entre otras; y que entre las menos utilizadas estaba
la herramienta seis sigma, el mantenimiento productivo
total (TPM) y el SMED, con iguales porcentajes (31%) [6].
En un caso de estudio sobre la empresa Yakoli S. A. S.
dedicada a la fabricacion de camisetas localizada en la
ciudad de Cali, se implementd un proyecto que tenia como
objetivo reducir los tiempos muertos usando herramientas
lean. La mejora se vio reflejada en su productividad, pues
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hubo una reduccion del 60% del tiempo muerto (55,8 horas
de 88), aumentando asi la capacidad de produccion por el
aprovechamiento de ese tiempo [7].

Para desarrollar la propuesta de mejoramiento en la
empresa Suramericana de Guantes S. A. S., objeto del
presente estudio, se analizd el area de confecciones, en
la cual se encontraron varios puntos criticos, pues durante
el proceso de produccién eran multiples los cuellos de
botella que se presentaban tanto en el area de corte como
en la confeccion. Asimismo, se determiné la cantidad de
productos no conformes para medir este indicador y se
obtuvieron resultados muy negativos.

Por ello, se planted como objetivo general elaborar una
propuesta de mejoramiento en el area de confecciones,
que permitiera la reduccion de los tiempos de produccion
y la disminucion de productos no conformes, utilizando
herramientas de lean manufacturing.

La empresa trabaja con un sistema de produccion bajo
pedido con requisitos particulares de los clientes, lo que
implica que debe manejar muchas referencias. Por esta
razon, se planteo agrupar los productos por familias, con
el fin de analizar de una forma global una misma prenda,
sin importar las caracteristicas particulares, puesto que
el tiempo de una referencia siempre es igual, solo varian
ciertos detalles que son requeridos por el cliente, sin que
ello implique una variacion significativa del tiempo entre
clientes. El propdsito era obtener la informacion necesaria
para comprobar la hipdtesis propuesta de que el uso
selectivo de algunas herramientas de lean manufacturing
podria contribuir a la reduccion de tiempos ociosos y a la
disminucion de productos no conformes en una empresa
pyme del Valle del Cauca.

Se empled, por tanto, el estudio de tiempos para las
diferentes prendas que aln no contaban con estos
estudios, y se estandarizo un formato Unico con todos los
tiempos para evitar la confusion y tener todo el proceso
normalizado.

Il. DIAGNOSTICO INICIAL

La empresa cuenta con varias referencias de produccion,
ya que por ser una empresa productora de dotaciones,
fabrica prendas con base en las necesidades especificas
de cada cliente. Sin embargo, la mayoria de los pedidos
vienen con las mismas referencias, y solo presentan modi-
ficaciones y estilos particulares. Las principales prendas
producidas son:

« Camisa cuello sport

o Camisa cuello corbata
e Camibusos

e Overoles

o Jeans
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Como linea de produccion a estudiar se escogio la mas
demandada por los clientes. Para determinar esto solo se
tuvieron en cuenta las ventas realizadas desde agosto 1
hasta noviembre 30 y la prenda base sin tener en cuenta
los requisitos particulares de cada cliente, ya que estos
varian en tiempos de produccion minimo.

Como se puede apreciar en la tabla 1, la camisa cuello
sport fue la prenda mas producida, con un 32% de las
ventas realizadas durante los meses estudiados, por lo cual
se selecciono para estudiar su proceso de produccion.

Referencia Cantidad producida | Porcentaje
Camisa cuello sport 6.285 32%
Jean 4.104 21%
Camisa cuello corbata 5.200 26%
Overol 700 4%
Camibuso 3.560 18%

Total 19.849 100%

Tabla 1. Demanda de componentes
Fuente: Elaboracion propia.

A. Mapeo de la cadena de valor (VSM)

Un indicador fundamental en la caracterizacion de los
procesos es el Takt Time (término en aleman que significa
‘ritmo’), el cual se define mediante la siguiente ecuacion:

Takt Time
Tiempo neto disponible diario de produccién

Demanda total diaria

Variable Resultado Media
Jornada laboral 10 Horas
Tiempo de almuerzo 1 Horas
Turnos 1 Dia
Dias/hora por mes 26 Dia
Demanda mensual 1257 Ud./mes
Tiempo disponible 9 Hora/dia
Tiempo disponible 540 min/dia
Demanda diaria 48 Ud./dia
Takt time segundos 670 s/ud.
Takt time minutos 11 min/ud.

Tabla 2. Takt Time del proceso
Fuente: Elaboracion propia.

Para el caso estudiado, segun los datos que se muestran en
la tabla 2, el calculo fue el siguiente:

540 minutos
48 unidades

Takt Time= 11 min/ud.

Lo que quiere decir que un cliente compra una camisa
cuello sport cada 11 minutos, de tal manera que el tiempo
estandar debe ser igual o inferior a 11 minutos por unidad.

Al iniciar un proceso de implementacién de lean manufac-
turing es necesario graficar la situacion actual, mostrando
el flujo de materiales y de informacion [8], [9]. Por lo
tanto, se llevo a cabo el mapeo de la cadena de valor (VSM,
siglas del inglés de value stream mapping) actual con la
informacion recolectada durante los meses de estudio
(fig. 1). EL VSM sirve para identificar los desperdicios gene-
rados durante el proceso, es por eso la importancia de este
primer diagnostico del proceso.

Figura 1. VSM Actual
Fuente: Elaboracion propia.

43 INVENTUM N° 30 | ISSN 1909-2520 | eISSN 2590-8219 | DOI: 10.26620/UNIMINUTO.INVENTUM.16.30.2021.40-53 |

ENERO - JUNIO 2021



Propuesta para la reduccion de tiempos y productos no conformes en el area de confecciones de la empresa Suramericana de Guantes S. A. S.
mediante herramientas de lean manufacturing a
Juan David Martinez Saavedra, Jairo Arboleda Zuiiga

Desperdicios Descripcion

« No hay un balanceo de linea ni asignacion de una carga de trabajo a los operarios

Tiempos de espera . . . .
« Las patinadoras no asignan a tiempo las operaciones

Nivel de produccion « Al no contar con un correcto programa de produccion, la ejecucion presenta fallas

« Las operarias realizan movimientos innecesarios, tales como llevar hasta otra maquina las prendas o

Movimientos . .
ellas mismas ir a recogerlas
« La falta de capacitacion ocasiona que algunas operarias no realicen bien ciertas tareas
Reprocesos « Al no haber operaciones estandarizadas, cada operaria trabajo a su modo lo que genera procesos muy
variados
o Las paradas por dafio de maquina son muy frecuentes, lo que genera mucho tiempo dedicado para
arreglos
Tiempos muertos « Las operarias con frecuencia se quedan sin trabajo programado

« Desorden en el area de trabajo, por lo cual en ocasiones se pierden algunas prendas, reflectivos etc.,
y genera paradas de proceso

Recurso humano mal « En el area de estampado, los operarios suelen tener mucho tiempo ocioso
utilizado

Tabla 3. Desperdicios encontrados
Fuente: Elaboracion propia.

B. Productos no conformes

Durante los meses estudiados se realizo el seguimiento detallado de cada no conformidad, analizando sus causas y el
costo en que se incurria (tabla 4). Con esta informacion, se gener6 un consolidado que permitio evaluar las principales
causas de estas y emprender el plan de accion de mejora.

No. Unidades No Conformes

ene | feb | mar abr may | jun jul ago | sep | oct | nov | dic | Total | Costo (Total)
Total prendas 302 231 30 146, 116 277, 173 16| 57 148 - - 1330
imperfectas
Total prendas |, 5 431 8 129 | 9.881 | 16.658 | 33.304 | 4.378 | 10.876 | 5.959 | 2.614 | 4.697 | - - 98.739
confeccionadas
%Producto 13% | 3% 0% 1% 0% 6% 2% 0% 2% 3%| - - 4% | $3.583.547
No Conforme

Tabla 4. Indicadores no conformes
Fuente: Elaboracion propia.

Segun los datos obtenidos, en lo corrido del ano hasta Se analiz6 cada no conformidad en el consolidado y

octubre 31, la empresa habia gastado $3.583.547 en posteriormente se elaboro un diagrama de Pareto (fig. 2)

reprocesos a causa de productos no conformes. para visualizar graficamente las principales causas de los
productos no conformes.
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Diagrama de Pareto
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Tela: Imperfectos de tela
Bordado: Mal bordado
Estampado

Error operario confeccion
Extravio/Pérdida de piezas
Otro

Errores por planeacion y/o control

Frecuencia 334 319 234 165 141 9 8 46 72
Porcentaje 22,3 21,3 15,7 11,0 9,4 6,4 59 3,1 48
% acumulado 22,3 43,7 59,3 70,4 79,8 86,2 92,1 95,2 100,0

Figura 2. Pareto de no conformidades en Corte
Fuente: Elaboracion propia.

Como se observa en el diagrama, el 80% de los problemas
fueron ocasionados, en su mayoria, por cambios de talla
y por una planeacion deficiente en el area de corte,
imperfectos de tela y bordado. En cuanto a los no
conformes por cambios de talla y corte, que fueron los
de mayor porcentaje, estos se relacionan con muchos
factores; en principio, el desorden con los moldes, las
indicaciones erréneas en las ordenes de pedidos y la falta
de cuidado por parte de los operarios.

l1l. IMAPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA

A. Plan de revision 5S

La metodologia 5S es una técnica de origen japonés que
hace referencia a un grupo de actividades: clasificacion,
orden, limpieza, estandarizacion y disciplina (seiri, seiton,
seiso, seiketsu, shitsuke), cuya finalidad es lograr la armo-
nia en el puesto de trabajo: [10]. Con esta técnica se
atiende al proposito del lean manufacturing, en cuanto a
“humanizar los procesos productivos, potencializando la
capacidad del talento humano de tal forma que se obten-
gan beneficios, tanto para la empresa como para cada
empleado, en produccion, productividad y salud” [1].

En la empresa objeto de analisis se cuenta con un
programa de 5S, pero no se hace el seguimiento adecuado
ni se lleva a cabo la revision de las 5S. Por ello, se debe
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divulgar entre todas las partes la importancia de esta
herramienta. En particular, por parte de la gerencia y
del jefe de produccion, es necesario un mayor control
y revisiones periodicas.

A pesar de que ya se tiene un programa, se recomienda
seguir las fases que se describen a continuacion para
establecer un mejor orden y reducir en gran medida los
desperdicios.

1) Primera S: seiri

El objetivo es clasificar y remover materiales innecesarios
del lugar de trabajo. Para ello, se recomienda la estrategia
del uso de tarjetas rojas (fig. 3), con el fin de eliminar
lo innecesario de toda el area y del proceso. Esto es,
acomodar el area solo con las herramientas necesarias
para llevar a cabo el proceso, y tener un espacio de
trabajo mas ordenado.

Figura 3. Tarjetas para no conformidades
Fuente: Elaboracion propia.

2) Segunda S: seiton

Las areas de trabajo se encuentran bien definidas, con su
respectiva demarcacion. En cada area de trabajo se tienen
2 mesas y 1 silla, solo lo necesario (fig. 4); sin embargo,
cuando llega mucha produccion, no se lleva un control de
orden y en consecuencia vienen los problemas.
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Es importante la revision periodica de esta S, para que
cada cosa esté siempre en su lugar y asi evitar cambios
imprevistos.

Figura 4. Puesto de trabajo
Fuente: Elaboracion propia.

3) Tercera S: Seiso

Esta S se cumple solo en limpiezas generales. Si bien
los programas de limpieza son diarios (aseo general),
en el area los puestos de trabajo si presentan suciedad.
Se identificaron comos principales focos de suciedad y
lugares de dificil acceso para la limpieza los siguientes:

o Debajo de la mesa, una zona que casi hunca se
limpia.

o Portahilo, que por el trabajo sufre un gran
desgaste.

e El area de pinturas y el pulpo de estampado
permanecen muy sucios, asi como el termo
fijador.

e La zona de hilos se cubre de pelusa y polvo.

Ademas, se recomienda realizar un mapa de la limpieza de
las 55, en el cual se designen responsables para las areas
de confecciones y empaque.

4) Cuarta S: seiketsu

o El primer estandar sera dividir las areas para
facilitar la limpieza, la inspeccion y el seguimiento
a las actividades. Cada una tendra un responsable
que apoye a lograr los objetivos del proyecto.
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o Elsegundo estandar sera que las prendas, luego de
ser cortadas, deberan ser correctamente alma-
cenadas, en un area especifica designada para tal
fin, y no se dejaran en al area de confeccion si no
van a montarse o a confeccionarlas.

o El tercer estandar sera la capacitacion general
sobre limpieza de maquinas de coser a todas las
operarias, asi se llevara el mismo procedimiento
para todos.

5) Quinta S: shitsuke

Es indispensable la disciplina y cumplimiento de todas las
5S, por consiguiente, el compromiso por parte de jefes y
empleados debe ser total. En esta Ultima S se recomienda
seguir los siguientes procedimientos:

o Establecer rutinas de recorridos y revision del
cumplimiento por parte de la alta direccion.

e Rutinas diarias, 10 minutos antes de acabar el
turno de 5S.

o Establecer indicadores evaluaciones

periodicas.

para

o Divulgacion, entre todas las partes, sobre la
importancia de esta herramienta.

B. Plan de estandarizacion de procesos

Con el fin de mejorar los procesos en el area de
confecciones por medio de la estandarizacion de estos,
luego de haber evaluado los puntos criticos que mas
afectan los indicadores y generar mayor consumo de
tiempos, se plantearon los siguientes procedimientos:

1) Mejora en estudios de tiempos

Se desarrollé una macro, donde se almacenan todos
los tiempos por operacion y referencia de cada prenda
producida en la empresa (tabla 5). Los tiempos estan
correctamente medidos, bajo un estricto estudio de
tiempos. Anteriormente los tiempos estaban en desorden
y carecian de un formato de almacenamiento, lo que
provocaba deficiencias en las asignaciones de las tareas
a las operarias, por lo cual estas no producian lo que
se debia.
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Tabla 5. Macro de tiempos
Fuente: Elaboracion propia.

Al corregir este aspecto, es posible tener un control
estricto sobre los tiempos, lo cual genera un orden para
asignar tareas correctamente, de manera que las ope-
rarias puedan estar siempre con una eficiencia alta y
pendientes de cumplir con la tarea asignada. Por otra
parte, los tiempos bien almacenados facilitan los costeos
de la mano de obra, pues permiten establecer su precio
real.

En esta macro se almacenara por producto, cliente y
ficha técnica, cada prenda producida en la planta. En
cada referencia se discrimina todo el proceso paso a
paso, con su respectivo tiempo por operacion. Asimismo,
se registran los tiempos del area de corte y estampado,
junto con los insumos y consumos de tela necesarios para
la elaboracion.

Esta herramienta de control permite tener una guia pre-
cisa de los tiempos, lo cuales definen el ritmo en el cual
se va a demorar una prenda, sin una correcta medicion de
tiempos ningln proceso se puede estandarizar.
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2) Consumos en corte

El area de corte es una de las que presenta un mayor
porcentaje de no conformidades. El analisis efectuado
mostro que la principal causa era la falta de control de
consumos de tela programados.

La empresa cuenta con un formato de registros de cortes
diarios, pero cuando se inici6 el estudio de la empresa
este formato no se llenaba, a pesar de que es obligacion
hacerlo, de modo que los consumos de corte no se
apuntaban diariamente.

Al solicitar tela al almacén, con frecuencia faltaba o
sobraba, pues la ausencia de control en los consumos
impedia establecer cual era el consumo real.

El proceso actualmente esta estandarizado desde que se
retomé y mejoré el control de corte.

Se optd por seguir con el formato de una manera estricta
(tabla 6), ademas de almacenar en la nube todos los
consumos diarios. Esto permite solicitar telas al almacén
con consumos reales, lo que disminuye la probabilidad de
no conformidades en un alto porcentaje.
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Tabla 6. Historial de corte
Fuente: Elaboracion propia.

Este formato fue elaborado en la implantacion del sistema
de gestion integrado, sin embargo, se dejo de llevar un
seguimiento. De ahi la importancia de un compromiso
real para llevar los controles necesarios en cada parte
del proceso.

A. Plan SMED

Entre las definiciones del SMED (single minute exchange
die, ‘Cambio de matriz en un solo digito de minutos’),
se encuentra la siguiente: “Conjunto de técnicas que
persiguen la reduccion de los tiempos de preparacion
de maquina. Estandarizacion de nuevos mecanismos y
anclajes funcionales, elimina tiempo muerto” [11]. Al
respecto, segln Rajadell y Sanchez, para implementar el

Etapa Método

Compromiso por parte
de la direccion

Dar a conocer la iniciativa de implementacion de
SMED por parte del equipo encargado

sistema lean manufacturing, es necesario considerar tres
ideas esenciales [12]:

« Siempre es posible reducir los tiempos de cambio
de serie hasta casi eliminarlos completamente.

« No es solo un problema técnico, sino también de
organizacion.

e Solo con la aplicacion de un método riguroso se
obtienen los maximos resultados a menor costo.

Con base en esto y en el diagnéstico realizado, se elaboro
un programa de implementacion SMED (tabla 7) enfocado
en las necesidades de la empresa referentes a la reduccion
de tiempos perdidos y la disminucion del desperdicio.
Resultado Tiempo

Divulgacion en todas las partes de
la empresa incluyendo la planta de
produccion

1 semana

Definir desperdicios
con el SMED

Revision de los desperdicios que es preciso eliminar | Establecer los indicadores en los que

se requieren accionesde mejora:

» Eficiencia de produccion

o Tiempos de cambios

« Todo el equipo y la herramienta
en un lugar determinado

2 semanas
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Etapa Método Resultado Tiempo
Capacitacion Capacitar a todos los involucrados Establecer procesos estandarizados
que permlta}n una adecgaQa 2 semanas
transferencia del conocimiento
Identificar las e Grabar un video de las actividades realizadas Visualizacion del proceso de cambio e
operaciones que hacen en un cambio de prenda identificacion de actividades
parte de la linea 1 mes
« Listado de actividades a realizar en cada
cambio de manera secuencial
Separar las operaciones | Haciendo uso del formato cambios de operaciones | Establecer las actividades internas y
de cambio internas de (se identifican las operaciones internas de las externas de la maquina 1 mes
las externas externas.
Convertir las Realizar pre alistamiento. Reduccion en tiempos de maquina
operaciones de cambio Automatizacion en partes de cambio. parada durante el cambio
internas en externas Disminuir ajustes manuales
Realizar cambios de partes en maquinas mas 3 meses
antiguas, (Tira hilos, tensionadores de hilo,
selector de puntadas, agujas)
Seguimiento y control Realizar revisiones periodicas por todos los Garantizar la sostenibilidad del
involucrados proceso 5 meses

B. Plan TPM

Tabla 7. Programa de Implementacion del SMED
Fuente: Elaboracion propia.

El plan de implementacion se planeo en tres etapas como se observa en la fig. 5 [13].

Paso 1: Declaracion de la alta direccion de introducir el TPM
Paso 2: Campafia de formacion introductoria

Fase de preparacion Paso 3: Crear una estructura promocional del TPM

Paso 4: Establecer las politicas y objetivos para el TPM

Paso 5: Crear el plan maestro para el desarrollo del TPM

Lanzamiento [ Paso 6: Lanzamiento del TPM

Implementacion

\/

de la calidad

f Paso 7: Mejora efectiva de los equipo

Paso 8: Establecimiento de un programa de mantenimiento
autéonomo para los operadores

Paso 9: Establecimiento de un sistema de mantenimiento

Paso 10: Establecimiento de un sistema para la mejora de la
eficiencia de los departamentos administrativos

Paso 11: Establecimiento de un sistema para el control de la
Seguridad y Salud, y el Medioambiente

J

Estabilizacion [Perfeccionamiento del TPM

)

Figura 5. Pasos para implementar TPM
Fuente: Elaboracion propia.
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El TPM (total productive maintenance, ‘mantenimiento
productivo total’) es una filosofia en la forma de trabajar,
se desarrolla especialmente en empresas productivas,
puesto que se basa en el mantenimiento de las maquinas
para lograr una eficiencia total [14].

Con el TPM se puede complementar la aplicacion de las
5S para empalmar las bases y generar un plan en conjunto

que permita definir estandares de limpieza y orden. Asi
mismo, con la implementacion del TPM (tabla 8) se podra
definir qué piezas y herramientas deben llevar mayor
control para evitar paradas por dafos de maquinas. Asi,
habra una reduccion considerable de los tiempos y de los
productos no conformes.

Etapa Método Resultado Tiempo
Compromiso Dar a conocer la iniciativa de Divulgacion en todas las partes de la empresa
por parte de la implementacion de TPM por parte del equipo | incluyendo la planta de produccion 1 semana
direccion encargado
lanzamiento de la dar a conocer lo que conlleva el TPM y compromiso de todo el personal, desde los
campana romper la Resistencia al cambio que se tiene | operadores hasta los directores, para la eficaz 3 semanas
naturalmente en una gran empresa. Implementacion y seguimiento del proyecto.
Definir los Revision de los desperdicios que deben Establecer los indicadores que requieren
desperdicios a ser eliminarse con el TPM. acciones de mejora:
atacados .
Seleccion de desperdicios a ser atacados. « Aumento de la disponibilidad de los equipos. | 3 semanas
« Ciclo de vida y aspecto de los equipos.
« Producto no conforme.
« Averias
Politicas y objetivos | Establecer los objetivos que quiere obtener | Generar una politica fuerte y que de soporte a
del TPM con la implementacion, para poder su decision de implementar el TPM
. .. . . 1 semana
determinar su efectividad y los beneficios
obtenidos.
Plan maestro Planificacion de las tareas requeridas Determinacion de todas las tareas involucradas
en la implementacion del TPM y las posteriores 2 semanas
Lanzamiento Presentacion formal del TPM Visibilidad desde la alta direccion demostrando 1 semana
el compromiso y participacion en el proyecto
Mejora efectiva de | Implementar un plan de mejoras en los Determinar la situacion actual e implementar
los equipos equipos, realizando un analisis detallado mejoras en la efectividad de los equipos 1
de la situacion actual de la maquinaria y mes
equipos mas criticos
Implementacion Incorporar tareas basicas y simples Mitigar el deterioro de equipos, tener equipos
de mantenimiento de mantenimiento a los operarios, de en condiciones basicas de operacion y prevenir
autéonomo manera que sean estos los que hagan el paros de maquinas 3 meses
mantenimiento primario de sus equipos y
maquinas.
Capacitacion Continua capacitacion del personal, por lo Tener un personal preparado y capacitado para
cual la organizacion debe ofrecer y dictar dar respuesta al programa de TPM 2 meses
cursos sobre el TPM
Perfeccionamiento | Mejora continua Fijar metas futuras 6 meses

Tabla 8. Implementacion de TPM
Fuente: [8].

IV. DISCUSION

Con base en el andlisis de los datos recolectados se
plantearon propuestas con herramientas lean. Se pudo
evaluar toda el area de confecciones, buscando una
mejora en la reduccion de tiempos y minimizar el por-
centaje de productos no conformes.
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La propuesta naci6 de las problematicas que se encon-
traron mediante analisis cuantitativos como diagramas
de Pareto y VSM, y de la rigurosa recolecciéon de infor-
macion brindada tanto por los coordinadores como por
los operarios.

Una vez realizado el diagnéstico inicial se elaboro el plan,
con el que se busca disminuir los tiempos de produccién
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y disminuir los productos no conformes, utilizando las
herramientas adecuadas de lean manufacturing. Para
ello, se espera que luego de haber implementado toda
la propuesta se pueda evaluar el resultado cuantitativa-
mente y hacer un diagnostico sobre el impacto de la
mejora en los costos.

Sin embargo, con el fin de analizar la viabilidad de la
propuesta y si esta impactara positivamente en busca de
mejoras en el area de confecciones, se establecié una
meta de cumplimiento con una eficiencia operacional
(OEE) del 70% (tabla 9), de tal manera que, a futuro se
espera tener el VSM que se muestra en la figura 6.

MES Semana 1
Diciembre ‘ 78% ‘

Semana 2

Durante el mes de noviembre se empezaron a imple-
mentar mejoras en el area, que surgieron del analisis
estadistico de productos no conformes, y durante el mes
de diciembre el indicador de producto no conforme dismi-
nuyé en gran medida, lo cual proporciona una ruta para
la implementacion de la propuesta y valida la hipotesis
de que si es posible la reduccion de tiempos de operacion
y de productos no conformes, generando el minimo desper-
dicio en el area de confecciones mediante herramientas
de lean manufacturing.

Semana 4
| 85% | 76%

Semana 3

Total prendas imperfectas

Diciembre ‘ 2 ‘

Total prendas confeccionadas

% Producto no conforme

6170 | 0,03%

Eficiencia Mensual

80%

Producto no conforme

0,03%

Tabla 9. Mejora de eficiencia
Fuente: [8].

El aumento de la competencia ha provocado un mayor enfoque en la satisfaccion del cliente como una supervivencia de

la empresa a largo plazo [15].

Figura 6. VSM propuesto
Fuente: Elaboracion propia.
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V. CONCLUSIONES

Se recolecté informacion a través del analisis cualitativo
y cuantitativo para identificar las principales problema-
ticas que afectan el proceso productivo del area de
confecciones, mediante herramientas como el VSM se
logré identificar el flujo del proceso detalladamente para
tener una idea de donde se ubicaban los focos de mayor
desperdicio.

La propuesta del lean manufacturing tuvo un impacto
positivo, ya que el analisis de la informacion recolectada
permitié identificar claramente lao necesidad de iniciar
pronto la implementacion de dicha propuesta. A futuro,
se espera poder evaluar mediante los costos si el impacto
es satisfactorio o no.

La herramienta de Pareto fue una pieza clave en el analisis
de la informacion recolectada de productos no confor-
mes, para ver cuales eran los que estaban ocasionando
una mayor frecuencia y asi elaborar propuestas para
lograr reducirlos. Como se pudo ver en diciembre, mes
durante el cual solo hubo dos no conformidades, lo que da
cuenta de una gran mejora en el indicador de productos
no conformes.

Cabe anotar que se cumplié con el objetivo general de
esta investigacion, pues se ha planteado una propuesta
y se espera que la direccion la estudie y que se pueda
desarrollar. Sin embargo, durante las practicas laborales
se pusieron en marcha ciertas herramientas que nacieron
de este trabajo y se logré ver la mejora en los puntos
que se pretendia mejorar.

Gracias al analisis realizado se evidencié la problema-
tica de consumos de corte. Por esta razon, se retomo el
formato de registros de cortes, y se pudo observar como
luego de un mes trabajandolo se logré la reduccion de
productos no conformes ocasionados por datos erréneos
de consumos de tela: para los meses noviembre y di-
ciembre no se detectaron no conformidades por esta
causa, lo cual demuestra una muy buena efectividad.
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