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La empresa Confecciones J&R se encarga del disefio y confecciones de dotaciones

Resumen

industriales ofreciendo servicios personalizados, experimentando un crecimiento en el
mercado debido a su buen servicio, cumplimiento en las entregas y calidad de los
productos. Sin embargo, el aumento en la demanda ha generado problemas de capacidad
de produccion y retraso en las entregas, lo que ha afectado la rentabilidad de la empresa.
Por ende, la empresa espera resolver los problemas de capacidad de produccion y aumentar
la rentabilidad y expandir su linea de productos con la adquisiciéon de una maquina
estampadora bordadora, ademas, esta maquina también contribuiria a la reduccion de
costos de mano de obra, optimizacion de los tiempos de produccion y la mejora en la

calidad de los productos.
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En la industria textil, la eficiencia en la produccion y la reduccion de costos de mano de

Introduccion

obra son dos aspectos clave para lograr la competitividad en el mercado. Una de las formas
de optimizar estos aspectos es a través de la implementacion de una maquina estampadora
bordadora en el proceso de manufactura. La méquina estampadora bordadora combina dos
funciones esenciales en el sector textil: la estampacion y el bordado. La estampacion
permite imprimir disefios o patrones en diferentes tipos de tela de manera rapida y precisa,
mientras que el bordado anade detalles decorativos o logotipos a las prendas.

La principal ventaja de la implementacion de esta maquina es la optimizacion de los
tiempos de produccion. En comparacion con el proceso manual tradicional, que requiere
habilidades especializadas, tiempo para estampar y bordar, la maquina estampadora
bordadora automatiza y acelera el proceso, lo que resulta en una mayor eficiencia y una
reduccion significativa en los tiempos de produccion.

Ademas, esta maquina también contribuye a reducir los costos de mano de obra, esto
permite a la empresa optimizar su capacidad de produccion sin aumentar excesivamente
los gastos de personal.

En resumen, la implementacion de una maquina estampadora bordadora en el proceso
de manufactura de una empresa del sector textil ofrece numerosas ventajas, tales como la
optimizacién de tiempos de produccion, la reduccion de costos de mano de obra y la mejora
en la calidad de los productos. Estas ventajas permiten a la empresa incrementar su

competitividad en el mercado y mantener una posicion sélida en la industria textil.
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Justificacion

La implementacion de una maquina estampadora bordadora en el proceso de
manufactura en confecciones J&R puede justificarse por varios motivos, entre ellos la
optimizacién de tiempos de produccion y la reduccion de costos de mano de obra.

En primer lugar, una maquina estampadora bordadora puede realizar el proceso de
estampado y bordado de manera mucho mas rapida y eficiente que la mano de obra manual.
Esto se debe a que las maquinas cuentan con sistemas automatizados que permiten realizar
multiples tareas simultdneamente, lo que reduce significativamente el tiempo requerido
para cada producto. Esto resulta en una mayor capacidad de produccion en un menor
periodo de tiempo, lo que puede ayudar a la empresa a cumplir con las demandas del
mercado de manera mas rapida y eficiente.

Ademas, al reducir el tiempo de produccion, la empresa puede aprovechar al maximo
sus recursos y aumentar su productividad general. Esto podria significar la posibilidad de
producir més unidades en un mismo periodo de tiempo, lo que podria conducir a un
aumento en las ventas y, en tltima instancia, a un aumento en los ingresos de la empresa.
Adicional, el uso de maquinas también minimiza el margen de error humano, lo que podria
contribuir a una reduccion en los costos asociados con los retrabajos y la eliminacion de

productos defectuosos.
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1. Descripcion del problema

La empresa confecciones J&R se ha destacado por sus clientes, su servicio,
cumplimiento con acuerdos de entregas, materia prima de calidad, disefio y confeccion;
razones que le han ayudado a la empresa a crecer en el mercado de dotaciones industriales.
Debido a que, la demanda ha subido en un 30%, se han generado incrementos en las horas
extras laborales en un 45%, contratando personal por horas y tercerizando algunos
procesos, esto ha llevado a bajar la utilidad en un 10%, adicional, la demanda por parte de
los clientes ha venido descendiendo en un 5% debido a que se rechaza pedidos por
capacidad de produccion y urgencia de entrega por parte del cliente.

Las decisiones tomadas para afrontar los periodos de alta demanda no han sido
suficiente, ya que en los ultimos meses se han presentado quejas por retraso en la entrega
de pedidos y la utilidad neta de la empresa ha bajado. Algunos procesos se realizan de
manera manual, lo cual son desgastantes para los operarios que trabajan en el satélite, esto
conlleva en el futuro a enfermedades laborales, porque se realizan tareas repetitivas.

De esta manera la adquisicion de la maquina estampadora bordadora se ve como la
mejor opcidn para la solucion de los cuellos de botella que se estan presentado en estas
lineas de produccidn especificamente, en los datos encontrados se ve reflejado que en el
primer trimestre la rentabilidad de la empresa se verd incrementada un 25%, los tiempos
muertos se reduciran en un 30%, se disminuird las horas extras en un 38% y adicional, la
capacidad de produccion se incrementara en un 42% mitigando el incumplimiento de

tiempos de entrega e incrementado la capacidad de cartera por el aumento de clientes.
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Se iniciaré la creacion de un area de disefio, programacion e innovacion para la creacion
de nuevas referencias, de esta manera se busca aumentar de cuatro (4) ya existentes a un
minimo de 10 referencias con la adquisicion de la nueva maquina debido a su tecnologia y
software con el que se programa y trabaja.

2. Formulacion del problema

(Como mejorar los procesos de fabricacion en el area de produccion especificamente
en las lineas de estampe y bordado de las cinco (5) diferentes referencias que fabrica la
empresa confecciones J&R?

3. Objetivos

3.1 Objetivo General

Proponer un plan de accidon y mejora en los procesos de produccion para aumentar en
un 75% la productividad de la empresa confecciones J&R ubicada en la ciudad de Bogota
en el barrio Venecia.

3.2 Objetivo Especificos

3.2.1 Analizar el proceso de manufactura de estampado y bordado, para dar un
diagnostico de la situacion actual de la empresa.

3.2.2 Identificar cuellos de botella en el proceso de produccion.

3.2.3 Proponer una solucion que permita disminuir los tiempos en el proceso de
estampado y bordado.

4. Estado del arte

4.1 Antecedentes de la investigacion.
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“El término industria textil se aplico originalmente al tejido de telas a partir de fibras,
pero ahora incluye una amplia gama de otros procesos como tejido de punto, tufting,
fieltrado, etc. También se ha ampliado para incluir la fabricacion de hilados a partir de
fibras naturales o sintéticas, asi como el acabado y teriido de tejidos” (Manager, I. C.
(2011, marzo 30)).

La fabricacion de telas tuvo una historia similar en Colombia desde sus origenes en la
antigiiedad, el telar manual ha sido la maquina de tejer basica. Las mejoras mecanicas
comenzaron en la antigiiedad con el desarrollo de la liar, a la que se atan hilos de urdimbre
alternos, el pedal de pie, que podia operar varios juegos de lizos, fue introducido. La
industria textil en Colombia se empezo6 a conocer y nombrar durante el siglo XIX, pero su
industria era muy artesanal muchas de ellas pueden ser calificadas de verdaderas empresas
capitalistas en el sentido de la palabra, es decir, en éstas se establecieron relaciones
salariales entre los capitalistas duefios de las mismas compaifiias y gran parte de sus
trabajadores, la gran mayoria de ellos mujeres y nifios o familias completas en la misma
labor.

La primera industrializacion que se conoce se observd en Bogota y Antioquia
respectivamente, luego crecieron otras industrias por Bogota y Cartagena, donde pequeiias
empresas familiares empezaron a tener vision y un crecimiento exponencial viéndose
obligados a traer maquinaria nueva de Europa y a empezar a la automatizacion de sus

procesos (Montenegro Trujillo, S. (2002)).
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4.2 Capacidad instalada de produccion.

La capacidad instalada para toda empresa del sector textil debe alcanzar el 100% de sus

maquinarias y equipos para garantizar la produccion idonea con los recursos necesarios

(infraestructura, operacion del proceso, recursos de seguimiento, materia prima, mano de

obra directa e indirecta, etc.), esta capacidad debe de ser analizada en periodos de tiempos

cortos ya sea en horas al dia o dias a la semana que nos permita generar informes de

resultados para el indicador de las unidades producidas en un tiempo determinado.

De acuerdo con los autores Everett E Adam y Ronald J Ebert (1991) en su libro

“Administracion de la produccion y las operaciones” proponen una serie de pasos para la

toma de decisiones en la planeacion de la capacidad:

1.

2.

“Evaluacion de la capacidad existente.

Estimaciones de pronosticos de las necesidades futuras de capacidad en un
horizonte de planeacion seleccionado.

Identificacion de modos alternativos para modificar la capacidad.

Evaluacion financiera, economica y tecnologica de las alternativas de capacidad.
Seleccion o eleccion de la alternativa de capacidad mas adecuada para llevar a

cabo la mision estratégica.”

Partiendo de lo anterior, es necesario analizar los procesos y subprocesos de la

capacidad de produccion con la que actualmente cuenta la empresa, para modificar o

incrementar dicha capacidad existente (Zumardn Delgado, C. E. (2021)).

4.2.1 Capacidad variaciones cotidianas.



11

anECCI

Actualmente la capacidad de produccion tiene diferentes variables internas y externas
como el ausentismo de los empleados sin justa causa, llegadas tardes afectando la
operatividad, fallas en los equipos, tiempos muertos para la realizacion de los
mantenimientos y reparaciones de las maquinaras, dado que estas son variaciones que
ocurren y complicadas de manejar, pese a tener una planeacion predictiva, es importante
validar estos factores para realizar los cambios adecuados en la capacidad instalada o
existente.

4.2.2 Modelamiento de la capacidad.

Los modelamientos de la capacidad son alternativas disponibles que le permite a la
empresa tener una planeacion de acuerdo con el andlisis de la inversion y flujos
economicos, considerando lo siguiente:

1. Planeacion agregada: Es la verificacion de la capacidad existente en corto plazo.

2. Punto de equilibrio: Es el volumen de produccion y ventas sobre la capacidad

instalada que tiene la empresa y la demanda del mercado.

3. Analisis de decisiones: Es el enfoque de la expansion que se tiene de la capacidad.

Teniendo en cuenta lo anterior para el modelamiento de la capacidad se debe realizar
un andlisis para la toma de decisiones mediante las siguientes etapas:

1. Identificar las alternativas a realizar y el orden en que se deben de ejecutar.

2. Identificar posibles eventos que puedan ocurrir en la toma de decisiones.

3. Obtener una estimacion de los resultados probables y toma de decisiones.

4. Calcular y seleccionar el valor esperado de la toma de decisiones.
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Se concluye que periddicamente se debe realizar un analisis 16gico de la capacidad que
actualmente tiene la empresa y asi proceder con la toma de decisiones (Everett E Adam y
Ronald J Ebert 1991).

4.3 Estudio de tiempos y movimientos en la cadena de produccion.

Es una herramienta que nos permite analizar y mejorar los procesos optimizando los
tiempos y movimientos que son realizados por los operarios de planta para llevar a cabo
dicha produccion. Adicional, el estudio del movimiento tiene como objetivo eliminar o
mejorar elementos innecesarios que podrian afectar la productividad, seguridad y calidad
de la produccion; para el estudio de tiempo consiste en la determinacion del tiempo que se
requiere para completar una actividad o proceso en especifico (Salvendy 2001)
(Guamanquispe Rojano, M. F. (2011)).

4.3.1 Estudio de tiempos con cronometro.

Es un procedimiento de medicion con cronometro que se les realiza a los operarios de
una empresa de confeccion textil para la ejecucion de las actividades o procesos asignados,
con la finalidad de registrar los tiempos con mayor demora y mejorar el proceso de
produccién; cabe resaltar que esta técnica ejerce presion a los operarios y es un factor de
modificacion en el registro de los tiempos. Este estudio también se puede desarrollar
cuando se tiene un procedimiento nuevo dentro de la empresa.

Teniendo en cuenta lo anterior, es necesario seguir las etapas de medicion de trabajo
(Jaramillo Ramirez, L. (2016), (Leon, G. E. G., Rodriguez, J. D. S., Pedraza, D. A. F., &

Lépez, J. H. M. (2015):
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1.

Seleccion de la tarea a estudiar: El supervisor selecciona tres operarios de
acuerdo con el tiempo de ejecucion:

1. El operario que realiza la tarea de manera lenta.

2. El operario que realiza la tarea de manera normal.

3. El operario que realiza la tarde de manera rapida.
Registro del método actual: El supervisor toma registro de los tres operarios
evaluados y realiza un comparativo del método de proceso realizado por cada
uno de ellos.
Examen critico del método actual: El supervisor da un analisis de los
movimientos que realizaron para facilitar la labor y reducir posibles errores.
Desarrollo del nuevo método: El supervisor debe calcular el nimero de
operaciones a ejecutar por cada operario dentro de un rango de horario.
Evaluacion de resultados con el nuevo método: El supervisor da un informe de
las operaciones realizadas sin novedad en el rango estipulado y las que tuvieron
novedad.
Definicion del nuevo método: El supervisor asigna los recursos necesarios para
ejecucion de la labor, asi como las condiciones del trabajo que desempeiia el
operario.
Implantacion del nuevo método y formacion del personal: El supervisor asigna
un valor cuantitativo de la tarea ejecutada por el operario mediante un sistema

de valoracién (cronometro).
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4.3.2 Medicion de tiempos

La medicion de los tiempos se logra con diferentes técnicas para el registro de los
tiempos y ritmos del trabajo correspondiente de una tarea definida, efectuada en
condiciones determinadas para el analisis de los datos, con el fin de mejorar los tiempos en
la produccion y operacion de las empresas (Jimbo Santellan, E. R. (2017), Donoso
Coronado, L. C. (2023)).

Segun el autor Meyers (2005) existen dos métodos de procedimientos:

1. Lectura continiia: Se basa en leer el cronometro y realizar el registro obtenido en
un periodo determinado, sin dejar de anotar el tiempo, obteniendo valores reales y
sin ninguna distraccion por parte del supervisor.

2. Lectura repetitiva: Se basa en leer el cronometro dese cero y se debe desactivar
cuando se termina un proceso y esto se realiza sucesivamente hasta terminar el
estudio por parte del supervisor; es importante aclarar que este método requiere de
mas tiempo y puede ocasionar distraccion al supervisor.

4.3.3 Indicadores de productividad.

La productividad es el resultado obtenido de un proceso de entradas de recursos y
salidas de productos para tener indicadores productividad, mediante una evaluacion de
desempefio los cuales estan relacionados con:

1. Eficiencia: Es la medicioén que debe estar relacionada directamente con los factores
criticos que impacta a la empresa o el proceso que se desea controlar. Esta medida

refleja la magnitud del hecho que se quiere analizar para el logro de los objetivos.
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2. Efectividad: Es la medicion de los resultados obtenidos en la eficiencia y eficacia
para el logro de los objetivos.
3. Eficacia: Es la medicion para lograr un resultado o efecto.

4.4 Mitigacion de tiempos muertos.

Los tiempos muertos son un proceso derivado de los desperdicios dentro del area de
produccion, los cuales generan un alto costo dentro de la operacion y la productividad no
esperada, factores mas comunes en los tiempos muertos:

1. Falta de materia prima.

2. Mal disefio del producto.

3. Fallas de mantenimiento en las maquinarias y equipos.

4. Reprocesos.

5. Informacion mal documentada.

6. Fallas en la distribucion de planta.

7. Cuellos de botella.

8. No delegar responsables.

De acuerdo con el autor (Campoy, 2013) define los tiempos muertos como el tiempo
comprendido que se produce en la observacion de la entrada y salida del producto con
dichas variaciones.

Para mitigar los tiempos muertos es necesario contar con una planeacion estratégica
acorde a la capacidad de produccion, mano de obra, materias primas e infraestructura que
permita prever esos altos costos generados por estas areas para el cumplimiento de los

indicadores de productividad (Durand Sotelo, L., & Monzon Moreno, M).



16

anECCI

4.5 Innovacion tecnolégica para el gremio textil.

Cuando hablamos de innovacidn tecnoldgica nos vamos a la conceptualizacion de que
las companias deben hacer la adquisiciones de maquinaria, dispositivos herramientas o
elementos tecnologicos tangibles, cuando realmente de esto no se trata solo la innovacion,
actualmente las compafiias estan buscando en la palabra innovacion tecnologica la forma
de optimizar sus recursos y mejorar los tiempos de fabricacion, buscando nuevas materias
primas que sean mas accesibles economicamente y sostenibles con el medio ambiente,
adicional, se busca generar una mayor rentabilidad a un costo mas econémico, lo cual le
permite al sector textil acoplar sus productos a la capacidad instalada actual y que no afecte
los componentes de los mismos (Rodriguez, L. V., Gaviria, F. A., & Botero, L. E. (2019)).

4.5.1 Beneficios de la innovacion tecnolégica en la produccion textil.

La innovacion tecnologica les brinda grandes beneficios a las compaiiias en cuanto a la
incursion de nuevos materiales, como utilizar fibras y tejidos naturales renovables, de esta
manera evitamos el impacto de la infinidad de materiales sintéticos y procesos de
produccién contaminantes y destructivos para el planeta. Otro de los beneficios que otorga
la innovacion tecnologica es que, al ser productos totalmente naturales, se adaptan a la
fisiologia del cuerpo humano y las diferentes contexturas que existan en la sociedad,
ademas ayuda al cuidado de la piel, dado a que son materias primas totalmente naturales;
como bien sabemos los productos que son procesados con componentes quimicos o son
sintéticos, tienen mayor riesgo de producir afectaciones en la piel para las diferentes zonas

del cuerpo, de igual forma se debe garantizar que las prendas sean de transpiracion, mayor
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elasticidad, mejor ajuste ergondmico y de esta manera brindar una mayor comodidad para
el cuerpo humano.

Con la incursion, la investigacion y los nuevos desarrollos de las diferentes gamas de
materiales inteligentes y de alto rendimiento, permiten la adquisicion de procesos
confiables, precisos, autbnomos y libres de fallas convirtiéndose en una necesidad, mas
aun cuando se tienen usuarios finales tan exigentes y entre estos podemos encontrar la
industria aeroespacial, automotriz y del sector médico.

Actualmente se estan descubriendo compafias textiles que estan incursionado con
tecnologia para recargar dispositivos en las fibras de los tejidos de las diferentes prendas
de vestir, adicional, se incorporara un tipo de tecnologia que permitira absorber, cargar,
almacenar y crear zonas de capacitancia entre los hilos de los tejidos, lo que posibilitara
recargar dispositivos portatiles como celulares, manillas inteligentes, dispositivos usables,
y elementos tecnoldgicos del uso diario para el ser humano (Lopera Lopera, O. L. (2021)).

4.5.2 Innovacion tecnologica para elementos intangibles (maquinaria industrial).

En el sector textil no solo hablamos de elementos tangibles en la innovacion de
maquinaria industrial, también en elementos intangibles como la Big data, analitica e
inteligencia artificial, dentro de ellos podemos encontrar los diferentes analisis y
modelamientos de las industrias en tiempo real, con la finalidad de optimizar los procesos,
obteniendo una mayor rentabilidad y adquiriendo una trazabilidad de las prendas a través
de la durabilidad de su vida ttil.

Teniendo en cuenta lo anterior, las compaiiias estdn obteniendo con estos sistemas

intangibles la prediccion de la demanda en funcion de los indices del comportamiento para
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el sector de la economia (compradores) y en las industrias para la parte operativa el
hallazgo de reprocesos y no conformidades en los tejidos que les permita disminuir los
tiempos en la detencion de errores por inspeccion visual humana.

Adicional, con la incorporacioén de estas tecnologias para las nuevas generaciones de
textiles, les ha permitido mediante los sensores recopilar informacion para posteriormente
enviarla a un dispositivo electronico y mostrar la informacidon necesaria para el usuario
como: temperatura corporal y condiciones fisicas. En las &reas operativas se esta
incursionado con la robdtica y automatizacion, lo cual se espera que para el 2025
disminuyan los costos de mano de obra y produccion en un 16%, se vera un aumento de la
productividad del 30% y la disminucion de los costos de fabricacion en un 33% para el
2030 (World Economic Forum, 2017). Dado esto, se evidencia en las zonas operativas
brazos roboticos para la manipulacion de la ropa que es sumergida en polimeros para darle
mayor solides y pasarla al area de costura, automatizando totalmente el proceso de
fabricacion, eliminando diferencias en los tejidos, reduciendo los costos de produccion,
almacenamiento y entrega al cliente final; con el ingreso de estas maquinarias les permite
adicionar diferentes tonalidades a los hilos con los que se fabrican las telas.

Es importante dar a conocer que en las areas de disefo se estd incrementando las tiendas
virtuales con el fin de reducir las tiendas fisicas y con la incorporacion de las tecnologias
3D para la elaboracion de patrones en las diferentes tallas de prendas, facilita la
visualizacion de las colecciones con el fin de adaptar las texturas de los tejidos en las
diferentes fisionomias de los clientes; con estas actualizaciones se busca el incremento de

las compras bajo pedido, eliminado inventarios de productos en stock y reduciendo el
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consumo energético en la cadena de suministro; en cuanto al almacenamiento se busca el
desarrollo de telas capaces de auto pilarse y de controlar el color del tejido dependiendo de
la intensidad de la luz guiada y ambientada (Eusebio, R., & Rialp Criado, A. (2002) (Garcia
Ortega, F.)).

5 Marco Tedrico

5.1 Definiciones

5.1.1 Estandarizacion de trabajos.

La estandarizacion de trabajos o procesos le permite a la compaiiia producir de manera
eficiente y oportuna para reducir los errores de calidad, mediante la metodologia de
investigacion — accion (Braganga, S., & Costa, E. (2015):

1. Tiempo de ciclo estandar: Es el tiempo que requiere la produccion de un producto
desde su inicio hasta el fin para cumplir con la necesidad solicitada por el cliente.

2. Secuencia de trabajo estandar: Es el conjunto de procesos en secuencia realizadas
por el operario repetidamente en un rango de periodo ya estipulado para la
produccioén del producto.

3. Trabajo en curso estandar: Es la cantidad minima de stock que debe mantener el
area de produccion para garantizar la produccion sin retrasos.

Partiendo de lo anterior, para la mejora continua de la estandarizacion de trabajos o
procesos es necesario tener en cuenta lo siguiente (Braganga, S., & Costa, E. (2015):

e  “El control de los procesos.
e La reduccion de la variabilidad.

e La mejora de la calidad y flexibilidad.
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e La estabilidad de los resultados predecibles.

e La prevencion de las anomalias.”

Con la finalidad de ofrecer mejoras inmediatas en la produccion de la empresa y
aumentando la productividad con reduccion de tiempo en las ordenes de entrega.

5.1.2 Automatizacion de procesos.

“La fabricacion de textiles fue originalmente una artesania practicada por hilanderos
y tejedores caseros y pequenios grupos de artesanos calificados. Con los desarrollos
tecnologicos, surgieron empresas textiles grandes y economicamente importantes,
principalmente en el Reino Unido y los paises de Europa occidental. Los primeros colonos
de América del Norte trajeron fabricas de telas a Nueva Inglaterra, Esto fue acelerado por
la comercializacion de la maquina de coser” (Manager, 1. C. (2011, marzo 30)).

La automatizacién textil nace con la necesidad de ayudar a la fuerza humana y a la
agilidad de los procesos, se busca una mayor rentabilidad a un menor costo, dejar que los
procesos sean muy manuelas y pasar a la automatizacion de estos con el fin de disminuir
los errores, optimizar tiempos y movimientos. Cuando las fabricas apuestan por la
automatizacion industrial, eliminan los problemas de control de calidad relacionados con
el error humano. Con la automatizacion industrial, los procesos se pueden regular y
controlar cuidadosamente para que la calidad del producto final sea mas consistente.

Sabemos que con la automatizacion de los procesos se va a obtener reduccion en los
costos de personal, gracias a la automatizacion de maquinas y el control de la empresa pero
por otra parte, se necesita inversion para realizar la automatizacion y mayor calificacion

humana, con la repeticion de los procesos se va a garantizar la calidad constante,
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disminucion en los stock, reduccion de los desperdicios, la maquinaria automatizada puede
realizar un sin fin de operaciones sin queja alguna y lo mas importante darle una respuesta
oportuna al cliente (Montenegro Trujillo, S. (2002), (Lopera Lopera, O. L. (2021),
(Concepcion, F. S., Aguilar, R. P., Moreno, A. S. P., Cordovi, A. A., Castro, J. C. C., &
Llanes-Santiago, O. (2022), (Equipamentos, D. (2022, marzo 25)).

5.1.3 Madurez de la automatizacion.

Con la madurez de la atomizacion las compaiiias han encontrado varias ventajas y los
empresarios han recalcado varias de ellas como la calidad, tipo y variedad de productos, la
disminucion de rechazos y desperdicios, la minimizacion de la necesidad de mano de obra,
el incremento de la productividad, el mejoramiento de los procesos de manufactura
existentes, el incremento de la vida util de las maquinas, la minimizacion de las pérdidas
horas-hombre por accidentes o enfermedades, la aplicacion de las nuevas tecnologias de
alta velocidad, el aprovechamiento del trabajo continuo de robots libres de fatiga, la
manipulacion de materiales en complejas tareas de ensamblaje, la realizacion de tareas
peligrosas y mondtonas con alta precision y la reduccion de costos de mantenimiento.

En la competencia entre las organizaciones por tener mayores costos competitivos en
lugar de adivinar lo que el mercado quiere y luego satisfacer el minimo de piezas fijado
por los manufactureros al contrato, la tecnologia de los robots tiene un precio comparable
a los salarios de una costurera experimentada en una nacién industrializada, y por lo tanto,
las marcas tendran la capacidad de mover sus operaciones de manufactura mas cerca del

consumidor, reduciendo asi el tiempo de entrega al mercado.
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La tendencia hacia la automatizacion no forzara inmediatamente al despido de operarios
de maquinas de coser. De hecho, la automatizacion de la produccion en realidad creara
nuevos trabajos, especialmente en los mercados con mano de obra de alto costo. Desde la
perspectiva de la robdtica y la automatizacion, ha visto a muchos trabajadores interesados
en aprender sobre la tecnologia de la compania, de modo que puedan avanzar, de un trabajo
de bajo salario a posiciones con un mayor salario. Alguien es requerido para programar y
mantener las maquinas, y hay una fuerte corriente de personas jovenes ansiosas de llenar
estos trabajos (Lopera Lopera, O. L. (2021).

5.1.4 Automatizacion en Colombia.

En Colombia encontramos varias compafliias con mayores avances tecnologicos y
automatizaciones en sus procesos, entre ellas esta Fukutex ubicada en Antioquia la cual
cuenta con mas de 30 afios en el mercado, actualmente, le estd apuntando a tecnologia no
solo que sea automatizada, si no muy rdpida en operacion y que se mueva a grandes
velocidades para buscar la mayor eficiencia permitida; en sus Ultimas actualizaciones
encontramos que la maquina extendedora para tejido abierto, punto o plano, de 1.90 metros
utiles tiene un maximo de largo en mesas de extendido de 4 metros.

Otra compaiiia es Soluciones Automatizadas S.A.S que han adquirido robots para
agilizar y hacer mas eficiente la tiqueteada y la recogida de las piezas posterior al corte
automatico, también utilizan nuevas tecnologias con software en materia 3D para la
ejecucion de muestras 100% digitales, con repercusion en el desarrollo sostenible (La
industria textil y de la confeccion abre las puertas a la tecnologia y la virtualidad en

Createx. (s/f). Org.co. Recuperado el 4 de septiembre de 2023).
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5.2 Dimensiones

5.2.1 Industria 4.0 en el sector textil

La industria 4.0 es conocida por ser la cuarta revolucion industrial, dado que es un
mecanismo que permite crear nuevas oportunidades en la optimizacion y automatizacion
de los procesos para la mejora continua de los mismos. “Aunque es aplicable a
practicamente cualquier sector industrial, puede tener especial incidencia en aquellos que
son grandes consumidores de recursos”.

La aplicacion de la industria 4.0 trae consigo las siguientes ventajas e impactos:

Ventajas

1. Incremento en la flexibilidad y agilidad en la cadena de valor.

2. Adaptacion de forma rentable a los requerimientos cambiantes de los clientes.

3. Reduccion de tiempo en la salida al mercado o plazo de entrega al cliente.

4. FElaboracion de series cortas o unitarias.

5. Profundidad del mercado para especializar o verticalizar los servicios.

6. Oferta de servicios personalizados.

Impactos

1. Impacto en los ecosistemas de los proveedores, consumidores, inversionistas y

entre otros.
2. Impacto en las organizaciones dado a la habilidad de adaptarse a los cambios,
permitiendo mitigar sus riesgos en la productividad.
3. Impacto en las personas dado que sus productos y servicios seran personalizados

seguin su requerimiento.
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Teniendo en cuenta lo anteriormente descrito, la incursion de la industria 4.0 en los
procesos de produccion textil, permitira un mayor control preventivo de los procedimientos
y necesidades de los clientes para crear una mejor experiencia (Ardila Caceres, C. E., &
Celis Gonzalez, E. (2023), (Navarro, M., & Sabalza, X. (2016)).

5.3 Modelos

5.3.1 Teoria de restricciones.

Esta teoria se basa en la idea de que las empresas deben ser rentables, para esto es
indispensable conocer las restricciones del proceso, con el fin de evitar que sean
improductivas y se logre que sean rentables. Por otro lado, si el proceso ya es rentable, se
busca entonces con la teoria de restricciones incrementar las utilidades de la misma.

Con esto es fundamental tener en cuenta dos variables, primero la identificacion de las
restricciones dentro del proceso de productividad, con esto se podra tomar de insumo para
efectuar un proceso de mejora continua.

Se establece que es un proceso ciclico, ya que al iniciar con la identificacion de variables
que restringen el proceso; seguido a esto se hace una evaluacion y delimitacion de dichas
restricciones, profundizando en cada una de ellas, dividiéndose en tareas de forma que se
distribuyan mejor las labores dentro de la linea de produccion, luego se deben implementar
las mejoras propuestas y como paso final simplemente es regresar al paso inicial y seguir
con el proceso de mejora continua, teniendo en cuenta que las restricciones afectan sobre
todo el proceso productivo. Es necesario asegurar que se establezcan politicas para cada
una de las mejoras, con la finalidad de evitar que se vuelvan a presentar las restricciones,

asi como asegurar que se cumplan a cabalidad (Rubio Tapia, X. E. (2021)).
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5.3.2 Diagrama Ishikawa.

Este diagrama es una herramienta fundamental en el mundo de la ingenieria, ya que
permite por medio de una estructura organizada estudiar las causas que afectan la
productividad, asi como examinar los elementos que intervienen en la calidad del producto,
mediante un andlisis de causa — efecto (Sedano Ubaldo, L. A. (2021)).

También se puede observar como una técnica que permite hacer la identificacion de las
causas de un problema y con ello utilizarlo de insumo para mejorar los procesos dentro de
una organizacion. Para hacer este tipo de diagrama es necesario:

1. Encontrar la idea principal, graficarla y con esto reconocer las causas secundarias
del problema.

2. Tener un grupo de personas trabajando en conjunto en una lluvia de ideas del
posible problema.

3. Permite observar un panorama general de la situacion, ya que tiene en cuenta todas
las posibilidades alrededor del problema, sin embargo, no implica que todas las
causas estén relacionadas de igual manera.

Asi mismo es una herramienta de facil manejo y construccidon, dentro del proceso se
observan las causas de acuerdo con un problema y los efectos que conlleva.
Adicionalmente permite manejar un gran volumen de informacién relacionada a un
problema especifico, lo que contribuye a identificar las causas principales del problema
(Delgado, B., Dominique, D., Cobo Panchi, D. V., Pérez Salazar, K. T., Pilacuan Pinos,
R. L., & Rocha Guano, M. B. (2021)).

5.3.3 Los siete desperdicios.
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Es una herramienta que permite identificar los procesos que no estan siendo utiles para
la organizacion. Basicamente consiste en la eliminacion de variables que en vez de estar
aportando algo a la compaiiia, estan pasmando su crecimiento, por tanto, al ir eliminando
paulatinamente estos desperdicios, va mejorando la eficiencia y calidad en los procesos
productivos (Alvarez, C. A. R. (2015)).

Estos permiten un aumento en la participacion de los trabajadores en el proceso
productivo, minimizando tiempos muertos (de los operadores y de la preparacion de la
maquinaria), haciendo que el proceso se autocontrole; ya que es un analisis de la situacion
actual que permite ejecutar una mejora sobre los procesos (Ramirez Arana, E. A. (2020)).

5.3.4 Método Delphi.

Es una herramienta utilizada para la obtencion de informacion de las posibles
problematicas presentadas en la compaiiia y dar una solucién a la misma, partiendo de la
siguiente tipologia de problematicas:

1. Criticas.

2. Cruciales.

3. Irrelevantes.

4. Marginales.

5. Coyunturales.

Partiendo de lo anterior, la compafiia debe realizar una definicion a partir de la

problematica presentada que les permita identificar y explorar la causa raiz, mediante

recopilacion de informacion y analisis de la misma para la obtencion de resultados veraces
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y a su vez clasificar el nivel de importancia (Reguant Alvarez, M., & Torrado Fonseca, M.
(2016)).

5.4 Medicion.

5.4.1 Ciclo PHVA

Esta herramienta le permite a la empresa lograr una mejora continua y ser parte de los
objetivos de la organizacion para ser competitivos en sus productos, servicios y a su vez
aumentar la rentabilidad de la empresa mediante las siguientes etapas (Quirnionez Villa, N.,
& Salinas Gamboa, C. (2016)):

1. Planificar: Busca establecer los objetivos y procesos necesarios para obtener
resultados en la mejora de sus procesos de produccion.

2. Hacer: Busca el desarrollo de planes mediante la obtencion de datos para eliminar
el principal problema en los procesos de produccion.

3. Verificar: Busca efectuar un seguimiento y medicion de lo realizado en las etapas
anteriores y en qué medida ha logrado cumplir con su deber de la mejora continua
de los procesos en la produccion.

4. Actuar: Busca llevar a cabo las acciones para la mejora continua de los procesos
en la produccion y es esta es la etapa que cierra el ciclo dando paso a uno nuevo.

5.5 Marco legal.

5.5.1 Ministerio de trabajo y seguridad social resolucion 2400 de1979.

“2.8.1 De las maquinas — herramientas y maquinas industriales.
Articulo 267: Los organos moviles de las maquinas, motores, transmisiones, las piezas

salientes y cualquier otro elemento o dispositivo mecanico que presente peligro para los
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trabajos, deberan ser provistos de la adecuada proteccion por medio de guardas metdlicas
o resguardas de tela metalica que encierre estas partes expuestas a riesgos de accidente.

Articulo 268: La limpieza y engrasado de las maquinas, motores, transmisiones no
podra hacerse sino por el personal experimentado y durante la parada de los mismos, o
en marcha muy lenta, salvo que exista garantia de seguridad de los trabajadores.

Articulo 270: Ningun trabajador quitara o anulara los resguardos, aparatos o
dispositivos de seguridad que protejan una maquina o una parte de la misma sea peligrosa,
excepto cuando la maquina esté parada con el fin de arreglar o reparar dichos resguardos,
accesorios o dispositivos.

Articulo 271: Todo trabajador esta en la obligacion de informar inmediatamente de
los defectos o deficiencias que descubra en una maquina, resguardo, aparato o

dispositivo” (Resolucion 2400 - 1979. (s/f). Gov.co).

6  Metodologia.

PAQUETE DE TRABAJO N°1 PT1 MES MES 1
TiTULO ESTUDIO DE VIABILIDAD DEL PROYECTO
ENTIDADES PARTICIPANTES

Nombre corto Area de TOTAL
produccion
Porcentaje de participacion 100% 100%

Objetivo

e Realizar el estudio de viabilidad de la adquisicion de una méaquina de impresion
compuesta por ocho cabezales de impresion y bordado que ayude a la generacion
de rentabilidad en la mejora de la productividad para la organizacién confecciones
J&R.

Tarea 1.1 Desarrollar un método cualitativo y cuantitativo.



BRECC] ”

Elaborar una tarjeta (Control de produccion diario) en estado tangible ubicada en la
planta de produccién donde se logre registrar los tiempos de produccion por unidad de
fabricacion de cada una de las 5 referencias que elaboran los 12 operarios de produccion
con las que cuenta la compaiiia.

Tarea 1.2 Registro.

El supervisor de planta debe registrar diariamente los datos escritos por los operarios en
el formato de control de produccion diario, se debera realizar en un drive al cual solo tendra
acceso sus superiores; esta tarea es asignada por parte del jefe de produccién como la tiltima
actividad del turno diario del supervisor.

Tarea 1.3 Control.

El supervisor de planta analizaré la informacion en cuanto a tiempos de produccion y
cantidades en un turno de 8 horas diario y de esta manera debera ir mitigando tiempos
muertos de produccion.

Tarea 1.4 Seguimiento.

Con el registro, control y el andlisis de los supervisores de cada turno el jefe de
produccion debera informar la viabilidad de la maquina a adquirir més acorde para mitigar
el cuello de botella que se esta presentado en la planta de confecciones J&R.

Entregables

1. Informe de gestion realizado por los supervisores al jefe de produccion para la
Gerencia General.
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PAQUETE DE TRABAJO N°2 PT2 MES MES 1

RENTABILIDAD Y MITIGACION DE TIEMPOS

TITULO MUERTOS
ENTIDADES PARTICIPANTES

Area de

Nombre corto estampado y TOTAL
bordado
Porcentaje de participacion 100% 100%

Objetivo

¢ Identificacién de la problemadtica especifica en el area o proceso de estampe y
bordado con el fin de mejorar tiempos muertos y aumentar la rentabilidad de
confecciones J&R.

Tarea 2.1 Hallazgo.

El jefe de produccion basado en el hallazgo del problema estimara el costo de la
produccién y utilidad por prenda al mes, a partir de la adquisicion de la maquinaria el cual
solucione el problema de cuello de botella en la zona de estampe para las prendas de
dotacion.

Tarea 2.2 Propuesta.

El jefe de produccion generara un estado de resultados de ventas y gastos el cual sera
compartido a la Gerencia General he ilustrar cual es el recurso tecnoldgico que se ha
propuesto adquirir y demostrar cdmo se vera reflejado en el aumento de la productividad
y utilidad para la compaiiia.

Entregables

1. Informe de gestion a la Gerencia General.
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PAQUETE DE TRABAJO N°3 [ &I MES | MES1

VALIDACION, CIERRE DE ACUERDOS Y SEGUIMIENTO A
TiTULO PROVEEDORES
ENTIDADES PARTICIPANTES

Gerencia Are.a Area de Are,a de Proveedor| TOTAL
General | financiera | Produccion | Logistica

Porcentaje de participacion 50% 20% 10% 10% 10% 100%

Nombre corto

Objetivo

e Determinar basado en los datos, informe de gestion o estado de resultados, cual es
el mejor proveedor, se cuenta con cuatro proveedores ya establecidos, debemos
iniciar a validarlos por tiempos de entrega, garantias, servicios técnicos y repuestos
para realizar la adquisicion de la maquina estampadora y bordadora.

Tarea 3.1 Comparativo de proveedores.

El gerente general de la empresa en conjunto con el de area financiera indagara al mejor
y mas acorde proveedor para la adquisicion de la maquina, cumpliendo los requerimientos
antes mencionados en la descripcion del plan de trabajo.

Tarea 3.2 Acondicionamiento del lugar locativo.

El jefe de produccion en conjunto con el area logistica deberd ubicar el recurso
tecnologico de la mejor manera de tal forma que haya un transito funcional del personal y
de la materia prima, asegurando la funcionalidad y operatividad de esta no sea entorpecida
por ningun recurso humano o quimico.

Tarea 3.3 Capacitacion del personal.

Se realizara la capacitacion por parte del proveedor adquirido al personal del correcto

uso del medio tecnoldgico, se le hard conocer sus capacidades y alcances de este y se

levantara por parte del area de recursos humano el acta de esta.
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Entregables
1. Informe de gestion para definir el proveedor.
7. Resultados y analisis
7.1 Paquete de trabajo N°1 Estudio de viabilidad del proyecto.
Tarea 1.1 Desarrollo de método cualitativo y cuantitativo.
Al desarrollar estos dos métodos el supervisor tendra la datos cuantificables, numéricos,
estadisticos y las observaciones presentadas en el entorno de la produccion que le permitira

actuar de manera oportuna frente a posibles problematicas y dar seguimiento a las mismas.

CONFECCIONES J&R FORMATO DE PRODUCCION CONTROL DIARIO
RESPONSABLE (S): T1(6-2) 1- CAMBIO REFERENCIA 2- FALTAMP 3- ENERGIA 4- MANTENIMIENTO 5- CAMBIO DE PROGRAMA 6- SN
MAQUINA: T2 (2-10) | OP 7-CAPACITACION 8-MP DEFECTUOSA 9-ASEO 10-INFORMACION 11-ENSAMBLE 12- CALIDAD
TIPO DE PRENDA: T3 (10-6) 13- PRESTAMO DE OTRA AREA 14- REPROCESOS
FECHA | PEDIDO | TURNO H.| H.F |N° DE PIEZAS|CARACTERIZACION|1|2|3]|4|5/6|7/8|9/10/11|12|13|14|N° DE RECHAZOS| OPERARIO

OBSERVACIONES:

llustracion 1 Formato de produccion control diario (Autoria propia 2023)

En la imagen se puede observar el formato de produccion para el control diario de cada
operario, donde deben realizar el respectivo diligenciamiento y reportar al supervisor si se
presentaron imprevistos durante la ejecucion de las mismas. Es importante que cada

operario durante el desarrollo de sus actividades al finalizar su tarea asignada realice el
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diligenciamiento del formato, al no describir la actividad realizada durante el turno del
operario se va a obtener un dato erréneo y esto va a alterar los resultados finales.

La disciplina en el diligenciamiento de este formato se va a lograr mediante
capacitaciones al personal y dandole a conocer la importancia de hacerlo correctamente;
adicional, se va a instruir a los supervisores del constante seguimiento a realizar en planta
sobre los operarios y el cumplimiento de la labor asignada.

Tarea 1.2 Registro.

Mediante la creacion de un servidor en la red de la empresa para el area de produccion,
el supervisor de planta registrara diariamente los datos diligenciados por los operarios en
el formato de control de produccion diario para el seguimiento y andlisis de las
observaciones presentadas durante el turno de los operarios. Este servidor permitira la
administracion, almacenamiento y procesamiento de los datos de manera segura.

B este equipo X .

Al T4 Ordenar Ver

< v B > Este equipo

€} Inicio Dispositivos y unidades
@ OneDrive :: Windows (C:)
— =
Jbicaciones de red
il Escritonio =
Produccion (\\server) (A) trumpf_pdm2 (\\Server) (Z:)
& Descargas ’ — — —  —
pom— 7 GB desponibles de 930 GE —— ¢
o Documentos
PN Imigenes
€ Masica
n Videos

PLANTA PRODUCC
2022

llustracion 2 Creacion del servidor (Autoria propia 2023)
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En la imagen se puede evidenciar la creacion del servidor para el area de produccion,
donde solo podra acceder personal autorizado con usuario y contrasefia por temas de
seguridad de la informacion y adicional, se contara con copia de seguridad.

Tarea 1.3 Control
e Tiempos de produccion

Se analizara los tiempos produccion en general, con la finalidad de detectar los procesos
mas demorados y las posibles causas; los tiempos de produccion no incluyen alistamiento
de materia prima, ni proceso de empaque y almacenamiento.

De acuerdo con lo anterior, se realiza el estudio de tiempos para la elaboracion de cada
producto:

1. Tiempos de produccion de chaqueta.

PRODUCCION CHAQUETA
TIEMPO
SUBAREA REAL UNIDAD
CORTE 10 Minutos/Unidad
ESTAMPADO 12 Minutos/Unidad
CONFECCION 110 Minutos/Unidad
TOTAL 132 Minutos/Unidad

Tabla I Tiempo de produccion chaqueta (Autoria propia 2023)

2. Tiempos de produccion de uniforme.

PRODUCCION UNIFORME
TIEMPO
SUBAREA REAL UNIDAD
CORTE 6 Minutos/Unidad
ESTAMPADO 12 Minutos/Unidad
CONFECCION 44 Minutos/Unidad
TOTAL 62 Minutos/Unidad

Tabla 2 Tiempo de produccion uniforme (Autoria propia 2023)

3. Tiempos de produccion de overol.
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PRODUCCION OVEROL
TIEMPO
SUBAREA REAL UNIDAD
CORTE 9 Minutos/Unidad
ESTAMPADO 12 Minutos/Unidad
CONFECCION 53 Minutos/Unidad
TOTAL 74 Minutos/Unidad

Tabla 3 Tiempo de produccion overol (Autoria propia 2023)

4. Tiempos de produccion de camiseta.

PRODUCCION CAMISETA
TIEMPO
SUBAREA REAL UNIDAD
CORTE 4 Minutos/Unidad
ESTAMPADO 12 Minutos/Unidad
CONFECCION 23 Minutos/Unidad
TOTAL 39 Minutos/Unidad

Tabla 4 Tiempo de produccion camiseta (Autoria propia 2023)

En las tablas anteriores podemos ver el tiempo en minutos de produccion que se requiere
para cada prenda de referencia en las diferentes subéreas del area de produccion de manera
manual, donde el corte y confeccion son tiempos estandarizados dado al detalle de cada
prenda, pero para el estampado que es el ultimo en el proceso de produccion su tiempo es
muy demorado generando tiempos muertos en la terminacion de la prenda de referencia.

Al contemplar la inclusion de la maquinaria Pulpo serigrafia 8 brazos textil se obtendria

una mejora en los tiempos para la subérea del estampado de las diferentes referencias:

Subarea Tiempo Temperatura

B 1 180 °C - 190 °C

.. | minuto/Unidad | 356 °F - 374 °F
maquinaria

Tabla 5 Tiempo de maquina (Autoria propia 2023)

Subarea Tiempo real manual Unidad  Tiempo Maquinaria Unidad
Estampado 12 minuto/unidad 1 1 minuto/unidad 8

Tabla 6 Unidades producidas por la maquinaria (Autoria propia 2023)

Evaluando la productividad que se puede obtener al incluir la maquinaria es importante

analizar la toma de decisiones en los diferentes grupos y productos de trabajo aplicados a
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las actividades de produccion y liberacion final, que se ejecutarian dentro de una
planeacion diaria de produccion, utilizando los indicadores y calculando correctamente los
volimenes de la produccion, estos nos condujera a tiempos mas precisos de la culminacion
de cada uno de los productos, tiempos que se pueden indicar al area comercial y hacer un
flujo de trabajo mas correcto para que de esta misma manera se pueda trasmitir tiempos
mas asertivos a los diferentes clientes; operativamente también, se veran resultados en una
inversion menor en costos indirectos y materias primas utilizadas para la fabricacion.

Por tal motivo, el incremento de la productividad en la adquisicion de un elemento
tecnologico no solo aumentara las ganancias y beneficios de la compaiiia, sino también en
todos aquellos accionistas que quieran intervenir en el crecimiento de la misma, podemos
decir que el incremento del nivel de vida se convierte en un bien comun.

o Cursograma de tiempos por proceso

El cursograma analitico de tiempos de procedimiento permite visualizar el detalle de
cada proceso para la fabricacion de las prendas e identificar la demora producida en el
estampado.

Convenciones para la realizacion de cursograma analitico:

Operacion

Transporte

Espera

Inspeccion

Almacenamiento

JOULO

llustracion 3 Convenciones de cursograma (Autoria propia 2023)
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Formato cursograma analitico

Diagrama N° Resumen

Producto: Camisa para dotacion Actividad Actual | Propuesta | Economia

Actividad: Fabricacion Chaquetas Operacion T 1358 1238

Actual/Propuesto Transporte ! 3.2 3.2

Lugar: Confecciones J&R Espera l 0.3 0.3
Inspeccion ' 32 32

Operario (s): 3 Ficha N°: g::::z;n?nq;lento 28 2
Tiempo (min-hombre) 143 131
Costo:

Compuesto por: Fecha: Mano de obra
Material

Aprobado por: Fecha: Total

Descripcion Cantidad |Distancia (m)| Tiempo (Min) — Simbolo '— Observaciones

L) )

Ingreso de M.P 1 05 T . -

Recepcion 1 03 /:/

Saleccion de orden de produccion 1 0,2 :i

Seleccion de la materia prima 1 2

Zona de corte 1 03

Corte de tela 1 5 g:

Corte de guata 1 4,7 |

Area de fileteado 1 0.2 —@

Fileteado 1 128 [ =

Area de estampado 1 05 >'

Estampado 1 16,5 ;:

Area de armado 1 1 >‘

Unir Costuras 1 10

Enguatar 1 16,5

Cortar guata 1 0,7

Bolsillos 1 15

Cremalleras 1 10

Pufios 1 17

Poner forro 1 25

Area de acabados 1 03 >‘

Quitar hebras 1 1,5 . _

Control de calidad 1 1

Doblado 1 03 i/\>!

Area de empaque 1 0,2 B >i

Empaque 1 0,5 2? B

Etiqueta del producto 1 0,3 — |

Area de almacenamiento 1 02 B \'\

Almacenamieto 1 05 \i

llustracion 4 Cursograma de chaqueta (Autoria propia 2023)
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Formato cursograma analitico

Diagrama N [ Resumen
Producto: Camisa para dotacion Actividad Actual Propuesta |Economia
Actividad: Fabricacién overol Operacion [ ] 59,8 50,8
ActuallPropuesto Transporte |:> 3.2 3.2
Lugar: Confecciones J&R Espera 03 03
Operario (s): 3 Ficha N°: Inspeccion 32 32
Almacenamiento 05 05
Distacia (m)
Tiempo (min-hombre) 67 58
Compuesto por: Fecha: Costo:
Mano de obra
Material
Aprobado por: Fecha:
Total
Descrpcign Cantidad | Distancia (m)| Tiempo (Min) Simbolo Observaciones
[ ] D [ = |V
Ingreso de M.P 1 0,5
Recepcion 1 03 /-r
Saleccion de orden de produccion 1 0,2
Seleccion de la materia prima 1 2
Zona de corte 1 03
Corte de tela 1 87 (5
Area de fieteado 1 0.2 ——— )
Fleteado 1 17 [ =
Area de estampado 1 0,5 >.
Estampado 1 14,5 ':
Area de armado 1 1 >.
Encuellar 1 35
Unir Costuras 1 105
Resortes 1 4
Mangas 1 6
Bolsillos 1 3
Cremalleras 1 4
Delanteros (cubrir cremalleras) 1 3
Dobladilos 1 4 !\
Area de acabados 1 0,3 >‘
Quitar hebras 1 15 K
Control de calidad 1 1
Doblado 1 03 [
Area de empaque 1 0.2 - >§
Empaque 1 05
Etiqueta del producto 1 03 g:
Area de almacenamiento 1 02 \L
Amacenamieto 1 0,5

llustracion 5 Cursograma de Overol (Autoria propia 2023)
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Formato cursograma analitico

Diagrama N | Resumen
Producto: Camisa para dotacién Actividad Actual Propuesta |Economia
Actividad: Fabricacion uniforme Operacion [ ] 75.8 65.8
Actual/Propuesto Transporte ) 3.2 3.2
Lugar: Confecciones J&R Espera 0.3 0.3
Operario (s): 3 FichaN°: Inspeccion 32 32
Almacenamiento 0.5 0.5
Distacia (m)
Tiempo (min-hombre) 83.0 73.0
Compuesto por: Fecha: Costo:
Mano de obra
Material
Aprobado por: Fecha:
Total
Descripcion Cantidad  [Distancia (m)| Tiempo (Min) ) I Slmeo ) 4 Observaciones
Ingreso de M.P 05 /!
Recepcion 0,3

1
1
Saleccion de orden de produccion 1 0,2 gi
Seleccion de la materia prima 1 2
Zona de corte 1 03
Corte de tela 1 57 ‘/
Area de fileteado 1 0,2 :'
Fileteado [ 7 [ =
Area de estampado 1 11,5 >.
Estampado 1 14,5 é:
Area de armado 1 1 >.
Unir hombros blusa 1 25
Encuellar 1 25
Unir Costuras 1 85
Armar percheras 1 3
Mangas 1 2
Unir tiros 1 25
Bolsillos 1 15
Empretinar 1 5
Hacer ojales 1 2
Area de acabados 1 03 >‘
Pegar botones 1 2
Quitar hebras 1 3
Control de calidad 1 1
Doblado 1 03 —
Area de empaque 1 0,2 >‘
Empaque 1 0,5 ::
Etiqueta del producto 1 0,3
Area de almacenamiento 1 0.2
Almacenamieto 1 0,5 S

Hlustracion 6 Cursograma de uniformes (Autoria propia 2023)
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Cursograma analitico fabricacion camiseta.
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Formato cursograma analitico

Diagrama N Resumen
Producto: Camisa para dotacion Actividad Actual Propuesta |Economia
Actividad: Fabricacion camiseta Operacion [ ] 75.8 65.8
Actual/Propuesto Transporte ) 3.2 3.2
Lugar: Confecciones J&R Espera 03 03
Operario (s): 3 Ficha N°: Inspeccion 3.2 3.2
Almacenamiento 05 05
Distacia (m)
Tiempo (min-hombre) 83.0 730
Compuesto por: Fecha: Costo:
Mano de obra
Material
Aprobado por: Fecha:
Total
Descripcion . - . . Simbolo .
Cantidad  [Distancia (m)| Tiempo (Min) = ) ) 4 Observaciones
Ingreso de M.P 1 05 /i
Recepcion 1 03
Saleccion de orden de produccion 1 02
Seleccion de la materia prima 1 2
Zona de corte 1 03
Corte de tela 1 3,7 ‘/
Area de fileteado 1 0.2 D :'
Fileteado 1 3 [ =
Area de estampado 1 05 >'
Estampado 1 11,5 é:
Area de armado 1 1 >‘
Unir hombros camisas 1 25
Encuellar 1 25
Unir Costuras 1 3
Armar percheras 1 2
Mangas 1 2
Bolsillos 1 1
Hacer ojales 1 2
Area de acabados 1 03 >‘
Pegar botones 1 2 ‘/
Quitar hebras 1 15
Control de calidad 1 1
Doblado 1 03 [ 5=
Area de empaque 1 02 >‘
Empaque 1 05 t
Etiqueta del producto 1 03
Area de almacenamiento 1 02
Almacenamieto 1 05 \Q

llustracion 7 Cursograma de camiseta (Autoria propia 2023)

Con la aplicacién de la herramienta de cursograma de la fabricacion de cada uno de los

cuatro productos clave la compaiiia, en la evaluacion de los andlisis de los procesos
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empleados para la fabricacion de cada uno de los elementos se us6 la herramienta que al
final del ejercicio permitid evaluar sistematicamente cada aspecto del trabajo humano
implicados en el proceso y los factores que notoriamente afectaron la eficiencia y
productividad, como objetivo principal se buscd traer beneficios a la estructura
administrativa, buena organizacion y control sobre la parte productiva, se disefiara un tnico
cursograma estandar por producto con los respectivos ajustes a la optimizacién de los
procesos. Sabemos que el tiempo basico lo podemos determinar como el tiempo minimo
en un proceso de produccion, el cual en el desarrollo de las actividades se ajustan para ser
finalizadas, se observa dentro de la compania que el trabajo innecesario esta sumado a
defectos de diseno y en las especificaciones del producto mismo y asi mismo en los
métodos ineficientes que intervinieron en el proceso de fabricacion, también se nombran a
continuacion algunos aspectos que se detectaron con el desarrollo de los cursogramas:

e (Cambio en los disefios por los resultados encontrados al final de la

produccion.

e Retrasos en la fabricacion por parte de algunos operarios.

e Uso incorrecto de la maquinaria de la compaiiia.

e Mala planeacion de la compaiiia.

e Nulo seguimiento a las operaciones de fabricacion y poca determinacion de

tiempos y movimientos de material e insumos.

En el compromiso de la gerencia se puede evidenciar las mejoras inmediatas que se

estan tomando frente a las deficiencias anteriormente mencionadas, organizando y
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controlando los recursos disponibles y con los que tienen alcance la organizacion donde
estan logrando obtener la maxima productividad y reduciendo los tiempos muertos.

Entregable
INFORME DE GESTION — PAQUETE 1

Ciudad, dia‘mes/afio.

Seflores:
GERENCIA GENERAL

(Nombre de la compafiia)
Ciudad.

Asunto: Estudio de viabilidad del proyecto.

Respetados:

Segun el problema presentado en el area de produccién, se contextualiza a la Gerencia General sobre la
propuesta de adquisicién de una maquina para el area de estampado (Pulpo senigrafia 8 brazos), donde se

describen las actividades relevantes para mejorar el proceso.

1. Actividades realizadas para el estudio de la viabilidad del proyecto.

1 Idear un método cualitativo y cuantitativo.

2. Creacion del formato de control de produccion diario.
3 Creaci6n del servidor de produccion.

4. Creacion del estudio de tiempos por prenda.

o Creacion del cursograma analitico por prenda.

2. Anilisis de resultados logrados.

Con las actividades descritas anteriormente se observa que la viabilidad de la compra de la maguina
estampadora es viable, se analiza la capacidad de tiempos de produccién v se observa la capacidad de planta,
y mejoras para obtener una produccién al miximo v mejorar la posicion econdmica o mantener la empresa
en el mercado, se automatizarin procesos tiempos ¥ movimientos de labores repetitivas, que se hacen
manualmente generando demoras al entregar el producto final.

Se le recormienda a la orgamizacidn no perder el interés en el diligenciamiento de los respectivos entregables,
tanto en la zona operativa como a las jefaturas, realizar el correcto uso de los datos, la no alteracion de la
informacion v el respectivo control v seguimiento por parte de gerencia.

Reciba un cordial saludo v quedamos a la espera de cualquier solicitud que sobre el asunto se considere

relevante.

Cordialmente,

Jefe de produccién

Hlustracion 8 Informe de gestion paquete 1 (Autoria propia 2023)
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7.2 Paquete de trabajo N°2 Rentabilidad y mitigacion de tiempos muertos.
Tarea 2.1 Hallazgo.
e Estimacion del costo de produccion y utilidad por prenda al mes.
La maquinaria Pulpo serigrafia 8 brazos textil se ocuparia del 75% de la capacidad
instalada para estampar la cantidad que la empresa procesa de manera manual, teniendo en

cuenta que el costo de la maquinaria puede estar en promedio de los $38.580.900.

CAPACIDAD DE ESTAMPADOS CANTIDAD

Estampados de prendas manual al afio 10435

Estampados de prendas con pulpo serigrafia al afio 41750
Tabla 7 Capacidad de estampados (Autoria propia 2023)

Partiendo de la estimacion esperada para la compra de la maquinaria de estampados y

la capacidad de la misma, se realizard un analisis por mes de:
1. Costo de produccion para estampado.

2. Costo unitario.

3. Utilidad por unidad.

4. Porcentaje de la utilidad.

Estos analisis le permitirdn a la compaiiia validar el comportamiento de los costos al
monto de incluir en los procesos de produccion la nueva maquinaria.

1. Costo de produccion para estampado.

Costos de produccion para estampado por mes (Inclusion de Maquinaria)

Conceptos Valor Unldafles C.O sto.
producidas unitario
Materia prima $ 3.368.000 3479 $ 968
Mano de obra $§  6.960.000 3479 $§ 2.001
Costos indirectos de fabricacion $ 566.250 3479 $ 163
Total $ 10.894.250 3479 $ 3131

Tabla 8 Costos de produccion (Autoria propia 2023)
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En la tabla de costos de produccion estan tres conceptos indicando el valor, unidades
producidas y el costo unitario segun el concepto. De tal manera el costo de produccion
estimado para una prenda es de $3.131 por mes.

2. Costo Unitario.

Costo unitario para estampado por mes

Costo de produccion $ 3.131
Gastos de operacion ($950.000/3479) $ 273
Costo total unitario $ 3.404

Tabla 9 Costo unitario (Autoria propia 2023)

Ademas, en la tabla de costo unitario se observa el costo total unitario por prenda, donde
se realiza la sumatoria del costo de produccion y gasto de la operacion (gastos de ventas)
generando un costo total unitario de $3.404 por prenda al mes.

3. Utilidad por unidad.

Utilidad por unidad

Precio de venta $ 8.319
Costo variable unitario (de produccién) | $ 3.404
Utilidad por unidad $ 4.915

Tabla 10 Utilidad por unidad (Autoria propia 2023)

De acuerdo con la informacidn anterior, se determin6 que la utilidad por unidad es de
$4.915 por prenda al mes dado por la venta y partiendo que el precio de venta es de $8.319.

4. Porcentaje de la utilidad.

Porcentaje de utilidad

Utilidad por unidad $ 4915
Precio de venta $ 8.319
Porcentaje de utilidad 59%

Tabla 11 Porcentaje de utilidad (Autoria propia 2023)

Adicional, se considera que el porcentaje de utilidad es del 59% por unidad al adquirir
la maquinaria de estampados.

Tarea 2.2 Propuesta.
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1. Estado de resultados de ventas — gastos para estampados por mes.

Confecciones J&R

Estado de resultados - (Inclusiéon de Maquinaria)
Mes 12023

Ventas (3479*$8.319) $ 28.941.801
- Costo de ventas (3479*$4.915) $  14.594.405
Utilidad bruta S 14.347.396

Gastos generales
- Gastos de venta $ 950.000
- Gastos de construccion $ 1.500.000
$ 2.450.000
Utilidad neta S 11.897.396

Tabla 12 Estado de resultados (Autoria propia 2023)

De acuerdo con los datos suministrado en las tablas anteriores, se detalla la informacion
para el estado de resultados por el costo de produccidn, costo de venta y gastos que
interfieren en la fabricacion de la prenda, generando una utilidad neta de $11.897.396 al
mes de la fabricacion estimada de 3479 prendas por la inclusion de la nueva maquinaria.

2. Ingresos por proceso de estampado.

Estimacion de ingresos por capacidad de la

maquinaria estampadora

Mes Unidades Ingresos
1 2801 $ 13.766.915
2 2801 $ 13.766.915
3 2801 $ 13.766.915
4 3009 $ 14.789.235
5 3009 $ 14.789.235
6 3357 $ 16.499.655
7 3357 $ 16.499.655
8 3705 $ 18.210.075
9 3705 $ 18.210.075
10 4054 $ 19.925.410
11 4402 $ 21.635.830
12 4749 $ 23.341.335

Total 41750 $  205.201.250

Tabla 13 Estimacion de ingresos (Autoria propia 2023)
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De acuerdo con la tabla anterior, los 3 primeros meses corresponde al incremento de
estampados para llegar al numero de prendas fabricadas, y se espera ir subiendo las
unidades a producir hasta llegar al 75% que ofrece la maquinaria.

3. Periodo de recuperacion de la inversion

Para calcular el periodo de inversion, se tiene en cuenta la utilidad neta por la cantidad
de prendas que se estampan con la nueva maquinaria:

“PRI=a+ (b-c)

PRI =2+ ((38.580.900 — 27.533.830) / = 2.80 meses

Donde:

a = mes inmediato anterior en que se recupera la inversion.

b = Inversion Inicial.

¢ = Flujo de Efectivo Acumulado del mes inmediato anterior en el que se recupera la
inversion.

d = Flujo de efectivo del aiio en el que se recupera la inversion.” (VAN, TIR Y PR. (s/f).
1Library.co)

Periodo de recuperacion
Flujo de efectivo
acumulado

\% () Flujo de efectivo

Inversion | -$ 38.580.900
1 $ 13.766.915 $ 13.766.915
2 $ 13.766.915 $ 27.533.830
3 $ 13.766.915 $ 41.300.745
4 $ 14.789.235 $ 56.089.980
5 $ 14.789.235 $ 70.879.215
6 $ 16.499.655 $ 87.378.870
7 $ 16.499.655 $ 103.878.525
8 $ 18.210.075 $ 122.088.600
9 $ 18.210.075 $ 140.298.675
10 $ 19.925.410 $ 160.224.085
11 $ 21.635.830 $ 181.859.915
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12 $  23.341.335 $ 205.201.250

Tabla 14 Periodo de recuperacion (Autoria propia 2023)

Partiendo de lo anterior, se estima para el tercer mes la recuperacion de la inversion
realizada de la maquinaria para mitigar al méximo tiempos muertos y los cuellos de botella
presentados hasta el momento, dado que es un proceso operativo, repetitivo y manual.
Entregable

INFORME DE GESTION — PAQUETE 2
Ciudad, dia/mes/afic.

Sefiores:
GERENCIA GENERAL

(MNombre de la compafida)
Ciudad.

Asuntoe: Comunicacion de la remtabilidad v mitigacidn de tempos muoertos.
Fespetados:

De acuerde con la problemdtica prezentada en el drea de produccion se contextualiza a la Gerencia General

zobre la propuesta de adguisicion para la maquinaria de estampados (Pulpo serigrafia & brazos), donde se
describen las actividades mas relevantes para la mejora del proceso.

1. Actividades realizadas para la mejora de tiempos muertos ¥ rentabilidad.

Estimacion de costo de produccion y utilidad por prenda al mes.
Costo de produceion para estampado.

Costo unitario.

Utilidad por unidad.

Porcentaje de utilidad.

Estado de resultados de ventas — gastos para estampados por mes.
Ingresos por proceso de estampado.

Periodo de recuperacién de la inversién.

== T I T S W R R

2. Analisis de resultados logrados.

Es importante mencionar que el costo promedio para adguirir la magquinaria mencionada anteriormente es de
$ 38.380.200, el cual le permitird al drea de produccién ocupar el 75% de su capacidad instalada v mitigar
los embotellamientos por tiempos muertos. De tal manera se estimd gue el costo de produccion para una
prenda seria de $3.131. costo total unitario de $3.404 v la utilidad de la misma de $4.215 por mes: esta
utilidad se determina partiendo del precio de venta ya estipulado por la compafiia de $8.319 pesos.

Por lo siguiente, se detalla la informacion para el estado de resultados por el costo de produceion, costo de
venta ¥ gastos que interfieren en la fabricacion de la predan, generandc una utilidad neta de $11.897.396 al
mes, de la fabricacion estimada de 3479 prendas por la inclusion de la nueva maguinaria y se espera ammentar
las unidades a producir para llegar al 73% que offece la maquinaria

Beciba un cordial saludo v quedamos a la ezpera de cualquier solicitud que sobre el asunto se considere

relevante.

Cordialmente,

Jefe de produccion

Hlustracion 9 Informe de gestion paquete 2 (Autoria propia 2023)
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7.3 Paquete de trabajo N°3 Validacion, cierre de acuerdos y seguimiento a

proveedores.

Tarea 3.1 Comparativo de proveedores.

e Comparativo y seleccion del proveedor idoneo.

Ficha técnica de la maquinaria

Especificaciones

Numero de paletas
Numero maximo de estaciones de imprension

Area maxima de imprension (cm /inch)

Area méaxima de imprension (cm /inch) Type LFILS
Diametro maximo (cm /inch)
Diametro maximo (cm /inch) Type LF /LS

SPSX 08 (LF)
8
6

45x55¢cm /17.7x21.7"

50x70cm/19,7x 276"
415cm / 163,4"
460 cm / 181,1"

Altura de la maquina (cm /inch) 175 cm / 68,9"
Peso de la maquina (kg / Ibs) 1450 /3200
Consumo de aire (I / min) 220 (7,8¢cfm)
Capacidad de suministros de aire (I / min) 350

Presion del aire (minimum)
Sistema de manejo

Suministro eléctrico

Requisito eléctrico (indexador)
Requisito eléctrico (por estacion de impresion)

Precision de registro (mm / inch)

Perfil del marco (cm /inch)

Tamaiio maximo del marco (cm / inch)

7 bar / 101,5 psi (filtardo,suministro de aire seco)

AC-Servo indexador de unidades / accionamiento eléctrico de rasero

Tamaiio maximo del marco (cm / inch) Type LF/LS
Maxima capacidad de produccion (pieces/h)

1 ph - 200 - 240v, 50/60 Hz (+/-5%)

2kw
0,4 kw

"+/- 0,022 mm / +/-0,00079"

4x4cm /1,57 x 1,57"
66x100 cm / 26x39,4"

75x 115¢cm /29,5 x 45,3"

1100 - 1400 (depende del modelo)

llustracion 10 Fuente: (S/f). Casadiaz.biz. Recuperado el 3 de octubre de 2023.

Nombre de laempresa  Confecciones J&R

Descripcion del producto

rotacion circular.

Maguinaria de estampado que tiene forma de carrusel o también llamada calesita que posee un sistema de trabajo de alta precision en el calce de colores y de

Nombre del proveedor

Fabricante

Modelo

Tipo de inprension

Garantia

Tiempo de entrega

Valor agregado

Precio de venta

Comercializadora Danvera Dan vera 8-4dg Serigrafia 12 meses 8 dias No aplica §  11.935.240
Importadora Tonifa Tonifa 8-4 dg Serigrafia 12 meses 10 dias No aplica $ 14.820.350
Alibaba Alibaba 8-6 dg Serigrafia 12 meses 2 a5 dias No aplica $  32.546.895
Casadiaz MMH 8-6 dg Serigrafia 12 meses 3 dias Envio gratis § 38.580.900

llustracion 11 Comparativo de proveedores (Autoria propia 2023)

De acuerdo con la necesidad del area de produccion, se analiza el comparativo de cuatro

proveedores, donde solo un proveedor (Casadiaz) se ajusta a la descripcion del producto
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con un valor agregado sobre el envio de la maquinaria y adicional con un tiempo de entrega
de 3 dias o antes.

Tarea 3.2 Acondicionamiento del lugar locativo.

e Planos de distribucion actual de la planta.

A a4 B

TELAS £ INSUMICS.
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= po— 100
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Hlustracion 12 Distribucion planta actual (Autoria propia 2023)
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e Planos de distribucion propuesta.
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25,

llustracion 13 Propuesta de distribucion (Autoria propia 2023)

Al adquirir la méquina de estampadora, es necesario cambiar la distribucion del area de
corte y confeccion para dar cumplimiento a la funcionalidad del transito de materia prima

y del personal, dado que la ubicacion actual no garantiza el espacio para la maquina.
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Tarea 3.3 Capacitacion del personal.

e Mallas de capacitacion de la maquinaria adquirida.

Temas de Capacitacion

Finalidad de la capacitacion

51

Clasificacion

Técnicas de serigrafia.

Sensibilizar al colaborador a desarrollar sus
capacidades, habilidades para la
comprension de los procesos que interviene
en la realizacion de la serigrafia.

Entrenamiento orientado
al contenido y proceso.

Técnicas para estampados.

Sensibilizar al colaborador a desarrollar sus
capacidades, habilidades para la
comprension de los procesos que interviene
en la realizacion de las estampaciones.

Entrenamiento orientado
al contenido y proceso.

Técnicas sublimacion.

Sensibilizar al colaborador a desarrollar sus
capacidades, habilidades para la
comprension de los procesos que interviene
en la aplicacion de presion y temperatura.

Entrenamiento orientado
al contenido y proceso.

Entrenamiento de la
maquinaria en su puesto de
trabajo.

Transmitir conocimientos necesarios para el
funcionamiento de la maquinaria.

Entrenamiento en el
sitio de trabajo.

Tabla 15 Malla de capacitacion (Autoria propia 2023)

Con la malla de capacitacion se tiene como objetivo ampliar los conocimiento,

habilidades, aptitudes y conductas que debe tener un operario al momento de ejecutar sus

funciones con la nueva maquinaria.

e Acta de capacitacion.

Nombre del colaborador:
Fecha de ingreso:
Cargo:

Logro:

Area de Recursos Humanos
Plan de capacitacion/Entrenamiento

Area:

Recursos Humanos

El colaborador evidenciara mediante la capacitacién o entrenamiento, conocimientos, actitudes y

procesos para realizar su labor en el puesto de trabajo.

. Nombre del Fecha de . Cantidad de|, .. .. Firma del responsable de
Temas de Capacitacion . .. |Horario Ubicacién o
responsable | ejecucion horas la capacitacion

Técnicas de serigrafia .

- Segun .
Técnicas para estampados. 9 Sal6n de
Técni bli i0 contrato de 8:00 ama capacitacion

ecnicas sublimacion. Proveedor compra de . 8 horas P
. o 5:00 pm dela

Entrenamiento de la maquinaria la

. . empresa
en su puesto de trabajo. maquinaria

*Es de cardcter obligatorio el asistir a todas las sesiones para garantizar el uso adecuado de la maquinaria y procesos de

Firma del colaborador:

produccion.

llustracion 14 Acta de capacitacion (Autoria propia 2023)
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De acuerdo con la malla de capacitacion se debe garantizar la participacion de los
implicados dentro del proceso para evitar reprocesos, perdida materia prima y mano de
obra.

Entregable

INFORME DE GESTION — PAQUETE 3
Cmdad, dia’mes/afio.

Sefiores:
GERENCIA GENERAL

(Nombre de la compafiia)

Cmudad.
Asunto: Comunicacién de la validacién, cierre de acuerdos v seguimiento a proveedores.
Respetados:

De acuerdo con los datos obtenidos y presentados en el informe anterior a la Gerencia General se plantea
cuatro proveedores para la adquisicién de la maquinaria v que se ajusta la problematica presentada en el area
de produccion, donde se describen las actividades para garantizar la mejora dentro del proceso.

1. Actividades realizadas la validacion, cierre de acuerdos y seguimientos a proveedores.

. Comparativo v seleccidn de proveedor iddneo.

. Planos de distribucidn actual de 1a planta.

_ Planos de distribucidn propuesta.

. Mallas de capacitacion de la maquinana adquinida.
. Acta de capacitacion.

LA oda L b

2.  Analisis de resultados logrados.

Al adquirir la maquinara del proveedor Casadiaz, donde se ajusta a los requerimientos planteados para dar
solucién al area de produccidn, es necesario cambiar la disposicién del area de corte v costura para dar
cumplimiento a la foncionalidad del transito de materia prima v del personal, va que la ubicacidn actual no
garantiza el espacio para la maquinaria.

Partiendo de lo anterior, el proveedor dispone de una malla de capacitacion para el funcionamiento de la
maquinaria, donde se debe asegurar la participacion de los involucrados en el proceso para evitar reprocesos,
perdida de materia prima v mano de obra.

Reciba un cordial saludo v quedamos a la espera de cualquier solicitud que sobre el asunto se considere
relevante.

Cordialmente,

Jefe de produccion

llustracion 15 Informe de gestion paquete 3 (Autoria propia 2023)
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8 Conclusiones

—

En resumen, al analizar el proceso de manufactura de estampado y bordado se
evidencia que este proceso requiere mas de 30 minutos por prenda, generando
embotellamiento en las ordenes de produccion e incumplimiento en los tiempos
pactados con el cliente, dado a la falta de automatizacion de las maquinarias y
desarrollo optimo de los diferentes procesos de la misma haciéndolo menos
productivo.

Finalmente, se evidencia que los cuellos de botella en el proceso de produccion
se encuentran en la estacion de estampado dado que actualmente este proceso es
manual y solo puede manejar una referencia generando represamiento en la
confeccion de las diferentes prendas.

Por ello se contempla, la adquisicion de maquinaria Pulpo serigrafia 8 brazos
textil y el redisefio de las instalaciones del area de producciéon de la empresa
confecciones J&R para la mejora significativa del proceso de estampado y
adaptacion de esta nueva maquinaria, con la finalidad optimizar los tiempos y

recursos utilizados para aumentar la rentabilidad de la empresa.

Anexos

Archivo Excel plantilla (Formato de produccion control diario).
Archivo Excel cursogramas (Overol, Chaqueta, Uniforme y Camiseta).
Informes de gestion.
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Ciudad, dia/mes/afio.

INFORME DE GESTION — PAQUETE 1

Sefiores:
GERENCIA GENERAL

(Nombre de la compaiiia)
Ciudad.

Asunto: Estudio de viabilidad del proyecto.
Respetados:

Segun el problema presentado en el area de produccion, se contextualiza a la Gerencia General sobre la
propuesta de adquisicion de una maquina para el area de estampado (Pulpo serigrafia 8 brazos), donde se
describen las actividades relevantes para mejorar el proceso.

1. Actividades realizadas para el estudio de la viabilidad del proyecto.

Idear un método cualitativo y cuantitativo.

Creacion del formato de control de produccion diario.
Creacion del servidor de produccion.

Creacion del estudio de tiempos por prenda.

Creacion del cursograma analitico por prenda.

VW=

2. Analisis de resultados logrados.

Con las actividades descritas anteriormente se observa que la viabilidad de la compra de la maquina
estampadora es viable, se analiza la capacidad de tiempos de produccion y se observa la capacidad de planta,
y mejoras para obtener una produccion al maximo y mejorar la posicion econémica o mantener la empresa
en el mercado, se automatizaran procesos tiempos y movimientos de labores repetitivas, que se hacen
manualmente generando demoras al entregar el producto final.

Se le recomienda a la organizacion no perder el interés en el diligenciamiento de los respectivos entregables,
tanto en la zona operativa como a las jefaturas, realizar el correcto uso de los datos, la no alteracion de la
informacion y el respectivo control y seguimiento por parte de gerencia.

Reciba un cordial saludo y quedamos a la espera de cualquier solicitud que sobre el asunto se considere

relevante.

Cordialmente,

Jefe de produccion
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Ciudad, dia/mes/afio.

INFORME DE GESTION — PAQUETE 2

Sefiores:
GERENCIA GENERAL

(Nombre de la compaiiia)
Ciudad.

Asunto: Comunicacion de la rentabilidad y mitigacion de tiempos muertos.
Respetados:

De acuerdo con la problematica presentada en el area de produccion se contextualiza a la Gerencia General
sobre la propuesta de adquisicion para la maquinaria de estampados (Pulpo serigrafia 8 brazos), donde se
describen las actividades més relevantes para la mejora del proceso.

1. Actividades realizadas para la mejora de tiempos muertos y rentabilidad.

Estimacion de costo de produccion y utilidad por prenda al mes.
Costo de produccion para estampado.

Costo unitario.

Utilidad por unidad.

Porcentaje de utilidad.

Estado de resultados de ventas — gastos para estampados por mes.
Ingresos por proceso de estampado.

Periodo de recuperacion de la inversion.

PRNANR WD =

2.  Analisis de resultados logrados.

Es importante mencionar que el costo promedio para adquirir la maquinaria mencionada anteriormente es de
$ 38.580.900, el cual le permitira al area de produccion ocupar el 75% de su capacidad instalada y mitigar
los embotellamientos por tiempos muertos. De tal manera se estimé que el costo de produccion para una
prenda seria de $3.131, costo total unitario de $3.404 y la utilidad de la misma de $4.915 por mes; esta
utilidad se determina partiendo del precio de venta ya estipulado por la compania de $8.319 pesos.

Por lo siguiente, se detalla la informacion para el estado de resultados por el costo de produccion, costo de
venta y gastos que interfieren en la fabricacion de la predan, generando una utilidad neta de $11.897.396 al
mes, de la fabricacion estimada de 3479 prendas por la inclusion de la nueva maquinaria y se espera aumentar
las unidades a producir para llegar al 75% que ofrece la maquinaria.

Reciba un cordial saludo y quedamos a la espera de cualquier solicitud que sobre el asunto se considere

relevante.

Cordialmente,

Jefe de produccion



56

anECCI

Ciudad, dia/mes/afio.

INFORME DE GESTION - PAQUETE 3

Sefiores:
GERENCIA GENERAL

(Nombre de la compaiiia)
Ciudad.

Asunto: Comunicacion de la validacion, cierre de acuerdos y seguimiento a proveedores.
Respetados:

De acuerdo con los datos obtenidos y presentados en el informe anterior a la Gerencia General se plantea
cuatro proveedores para la adquisicién de la maquinaria y que se ajusta la problematica presentada en el area
de produccion, donde se describen las actividades para garantizar la mejora dentro del proceso.

1. Actividades realizadas la validacion, cierre de acuerdos y seguimientos a proveedores.

Comparativo y seleccion de proveedor idoneo.
Planos de distribucion actual de la planta.

Planos de distribucion propuesta.

Mallas de capacitacion de la maquinaria adquirida.
Acta de capacitacion.

VW=

2.  Analisis de resultados logrados.

Al adquirir la maquinara del proveedor Casadiaz, donde se ajusta a los requerimientos planteados para dar
solucion al area de produccion, es necesario cambiar la disposicion del area de corte y costura para dar
cumplimiento a la funcionalidad del transito de materia prima y del personal, ya que la ubicacion actual no
garantiza el espacio para la maquinaria.

Partiendo de lo anterior, el proveedor dispone de una malla de capacitacion para el funcionamiento de la
maquinaria, donde se debe asegurar la participacion de los involucrados en el proceso para evitar reprocesos,
perdida de materia prima y mano de obra.

Reciba un cordial saludo y quedamos a la espera de cualquier solicitud que sobre el asunto se considere
relevante.

Cordialmente,

Jefe de produccion
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