
 

 

MEJORA EN EL PROCESO TRANSFER EN UNA EMPRESA DE CONFECCIÓN EN LA 

CIUDAD DE CALI EN EL ÁREA DE SERVICIOS DE PRODUCCIÓN 

 

 

 

 

 

 

Laura Ximena Mendoza Benítez   

María Fernanda Lucumi Hernández 

  

 

  

 

 

 

Institución Universitaria Antonio José Camacho 

Facultad de Ingenierías 

Programa Ingeniería Industrial 

Cali - Colombia 

2020 



2 

 

MEJORA EN EL PROCESO TRANSFER EN UNA EMPRESA DE CONFECCIÓN EN LA 

CIUDAD DE CALI EN EL ÁREA DE SERVICIOS DE PRODUCCIÓN 

 

 

 

 

Laura Ximena Mendoza Benítez   

María Fernanda Lucumi Hernández 

  

 

Trabajo de grado para optar por el título de Ingeniero Industrial 

 

 Directora MSc Marianita Galarza  

 

 

 

Institución Universitaria Antonio José Camacho 

Facultad de Ingenierías 

Programa Ingeniería Industrial 

Cali - Colombia 

2020 



3 

 

Nota de aceptación: 

 

 

 

Aprobado por el Comité de Grado en 

cumplimiento de los requisitos exigidos por la 

Institución Universitaria Antonio José Camacho 

para optar al título de Ingeniería Industrial    

 

 

 

Jurado 

 

 

 

Jurado 

 

 

 

 

 

 

Santiago de Cali, 12 Diciembre  2020 

 



4 

 

 

AGRADECIMIENTOS 

 

De manera especial a Dios por permitir culminar esta etapa formativa, en el esfuerzo de 

cumplir metas personales y profesionales que contribuyen alcanzar el título de Ingeniero 

Industrial.   

 

A la empresa Confecciones S.A por la colaboración y suministro de información importante, 

confidencial y verídica que permitió analizar el estado de los procesos y proponer mejoras 

enfocadas al buen desarrollo de la organización. 

 

A los docentes de la Universidad Antonio José Camacho por trasmitir sus conocimientos, 

experticia y sabiduría desde su desarrollo personal, profesional y laboral, que contribuyen en la 

formación de futuros profesionales íntegros en la sociedad. 

 

Por ultimo agradecer a mi familia, quienes me acompañaron y apoyaron en este proceso 

académico siendo el pilar más fuerte para lograr este objetivo. En esta oportunidad citare al 

científico, inventor y logopeda británico Alexander Graham Bell con la siguiente frase: “Grandes 

descubrimientos y mejoras implican invariablemente la cooperación de muchas mentes”1, debido 

a que los esfuerzos, logros personales y desarrollo de este trabajo se complementan gracias a la 

interacción y cooperación de varias personas.  

 

                                                 
1 Alexander Graham Bell 



5 

 

TABLA DE CONTENIDO 

 

Pág. 

 

RESUMEN 14 

ABSTRACT 15 

INTRODUCCIÓN 16 

1. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 18 

1.1 Planteamiento del problema 18 

1.1.1 Determinación de variables 38 

1.1.2 Formulación   para los indicadores 39 

1.2 Formulación del Problema 40 

1.3 Sistematización del Problema 40 

1.4 Antecedentes 41 

2. JUSTIFICACIÓN 45 

3. OBJETIVOS 47 

3.1 Objetivo general 47 

3.2 Objetivos específicos 47 

4. MARCO DE REFERENCIA  48 

5. MARCO TEÓRICO 52 



6 

 

5.1 Sistema productivo 52 

5.2 Producción por trabajos o bajo pedido 53 

5.3 SMED 54 

5.4 Las 5S 58 

5.5 Los 7 desperdicios 59 

5.6 Sistema Kanban 60 

5.7 Mantenimiento Productivo Total TPM 61 

6. MARCO CONCEPTUAL 62 

6.1 Empresa 62 

6.2 Confección 63 

6.3 Confección de prendas de vestir 63 

6.4 Proceso 64 

6.5 Flujo de proceso lineal 64 

6.6 Proceso de flujo Intermitente 65 

6.7 Mejora 65 

6.8 Mejora continua de los procesos 65 

6.9 Productividad 66 

6.10 Medición de la productividad 67 

6.11 Eficiencia 67 

6.12 Ingenieria de métodos 68 



7 

 

6.13 Métodos y tiempos 68 

6.14 Metodología Lean Manufacturing 69 

6.15 Herramientas TQM (Total Quality Management) 70 

6.16 Herramientas para identificar problemas 72 

6.17 Capacidad 73 

6.18 Capacidad diseñada 73 

6.19 Capacidad efectiva 74 

7. METODOLOGÍA 75 

7.1 Diseño de la investigación 75 

7.1.1 Enfoque de la investigación 76 

7.1.2 Tipo de Estudio Descriptivo correlativo 76 

8. DIAGNÓSTICO DEL ESTADO ACTUAL DEL PROCESO DE TRANSFER  81 

9. DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE MEJORA PARA EL PROCESO DE 

TRANSFER 100 

9.1 Metodología 5 s 100 

9.2. Mantenimiento productivo total TPM 113 

9.3 Causal cuadre de maquina 132 

9.4 Fase segumiento general 134 

9.5 Impactos esperados 134 

10. COSTOS DE IMPLEMENTACIÓN PARA LA PROPUESTA DE MEJORA 137 



8 

 

CONCLUSIONES 139 

RECOMENDACIONES 141 

BIBLIOGRAFÍA 142 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



9 

 

LISTA DE TABLAS 

 

Pág. 

 

Tabla 1.  Listado de operaciones y obtención de tiempos estándar 24 

Tabla 2. Tiempos improductivos en el área de servicios de producción Año 2019 26 

Tabla 3.  Tiempos Improductivos Área Servicios de Producción 27 

Tabla 4. Consolidado Causales de tiempos Improductivos en el Área servicios de producción   28 

Tabla 5.  Causales de tiempos Improductivos proceso de Transfer 30 

Tabla 6. Causales tiempos Improductivos proceso de bordado 31 

Tabla 7.  Causales tiempos Improductivos proceso sublimado 32 

Tabla 8. Producción en Unidades y Porcentajes de Eficiencia Año 2019 34 

Tabla 9. Consolidado de pérdidas año 2019 36 

Tabla 10. Indicadores de producción 37 

Tabla 11. Variables de los procesos 38 

Tabla 12. Coeficientes de las variables 38 

Tabla 13. Cronograma de actividades realizados en el desarrollo del proyecto 80 

Tabla 14. Matriz de análisis de causas- herramientas Lean 82 

Tabla 15. Criterio en relación con el problema 83 

Tabla 16. Criterio en relación a la solución del problema 83 

Tabla 17. Criterio en relación a la recurrencia del problema 83 



10 

 

Tabla 18. Criterio en relación a al efecto de la causa 83 

Tabla 19. Ponderación numérica en relación con la decisión propuesta 84 

Tabla 20. Matriz de análisis de causas Reproceso No culpable Proceso Transfer 87 

Tabla 21. Plan de acción Reproceso No culpable Proceso 91 

Tabla 22. Matriz de análisis de causas Daño Mecánico Proceso Transfer 93 

Tabla 23. Plan de acción daño mecánico Proceso Transfer 96 

Tabla 24. Matriz de análisis de causas cuadre de máquina Proceso Transfer 98 

Tabla 25.  Plan de acción cuadre de máquina Proceso Transfer 99 

Tabla 26.   Propuesta de mejora metodología 5S para el proceso Transfer 101 

Tabla 27. Clasificación Metodología 5 S 105 

Tabla 28.  Clasificación Metodología 5 S 106 

Tabla 29. Plan de limpieza diaria área transfer 109 

Tabla 30. Check list metodología 5 S 110 

Tabla 31. Plan de Auditorías mensuales 110 

Tabla 32. Materiales para la implementación de las 5 S 112 

Tabla 33. Propuestas de mejora metodología Mantenimiento Productivo Total TPM 114 

Tabla 34.  Clasificación de los equipos TPM 119 

Tabla 35. Plan de mantenimiento Rutinario Planchas térmicas 122 

Tabla 36. Procedimiento operativo estándar para ajustes y operación maquinas 123 

Tabla 37.  Actividades mantenimiento preventivo 126 



11 

 

Tabla 38.  Normas para el mantenimiento preventivo 126 

Tabla 39.  Check List parámetros planchas térmicas 127 

Tabla 40.  variables a controlar planchas térmicas 127 

Tabla 41.  Cronograma mantenimiento preventivo 130 

Tabla 42. Materiales para la implementación de las TPM 131 

Tabla 43. Materiales para la implementación de las TPM 132 

Tabla 44.  Estándar  de parámteros 133 

Tabla 45. Materiales para la implementación causal cuadre de máquina 133 

Tabla 46. Impacto esperado en la disminución de tiempos improductivos Transfer 136 

Tabla 47. Impactos en los tiempos improductivos 136 

Tabla 48. Costos para la implementación de la propuesta de mejora 137 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



12 

 

 LISTA DE FIGURAS 

 

Pág. 

 

Figura 1. Descripción de los procesos empresa Confecciones S.A   229 

Figura 1. Diagrama de flujo del área de Servicios de producción                                                   20   

Figura 1. Diagrama de flujo del proceso productivo para la fabricación de prendas                     22                      

Figura 2.  Ficha técnica para la fabricación de camisas tipo estándar 233 

Figura 3. Layout del proceso Transfer 89 

Figura 4. Diagrama de proceso Transfer    90 

Figura 5: Tarjeta Amarilla para la identificación del ingreso del material área Transfer 105 

Figura 6: Tarjeta Amarilla Roja para la identificación de la salida del material área Transfer 106 

Figura 7: Layout propuesto para el proceso Transfer 107 

Figura 8.  Diagrama de proceso Transfer con la Mejora  108 

Figura 9. Tablero propuesto para el control del material 109 

Figura 10.  Política TPM Confecciones S.A 118 

Figura 11.  Diagrama de flujo para los Criterio de Evaluación de equipos  118 

Figura 12.  Manual de Instrucciones Planchas térmicas 119 

Figura 13. Tarjetas TPM 125 

Figura 14.  Hoja de vida de los equipos 128 

 



13 

 

 

LISTA DE GRÁFICOS 

 

Pág. 

 

Gráfico 1. Pareto Tiempos Improductivos Área Servicios de Producción   27 

Gráfico 2. Pareto causales Tiempos Improductivos Transfer 31 

Gráfico 3. Pareto causales Tiempos Improductivos Bordado 32 

Gráfico 4. Pareto causales Tiempos Improductivos Sublimado 33 

Gráfico 5. Porcentajes de Eficiencia Real año 2019 34 

Gráfico 6.  Producción de unidades año 2019 35 

Grafico 7. Índice de producción de prendas de vestir 43 

Gráfico 7.  Diagrama causa y efecto de reproceso no culpable Proceso Transfer 86 

Gráfico 8.  Diagrama causa y efecto daño mecánico Proceso Transfer 92 

Gráfico 9.  Diagrama causa y efecto cuadre de máquina Proceso Transfer 97 

 

 

 

 

 



14 

 

RESUMEN 

 

La empresa de confección S.A. es una compañía ubicada en la ciudad de Cali Colombia, cuyo 

objetivo principal es el diseño, confección, comercialización, distribución de ropa deportiva y la 

capacidad de tener una respuesta más rápida ante el mercado. Debido al aumento de su demanda 

y los reprocesos en algunas áreas de la organización, se ocasionan tiempos improductivos lo que 

está generando incumplimiento con lo requerido por el cliente. 

 

De esta manera surge la necesidad de generar y presentar una propuesta de mejora en los 

procesos de la empresa de confección específicamente en el área de servicios de producción en el 

proceso Transfer , con el fin de aumentar la capacidad de producción y cumplir con la demanda.  

 

El desarrollo de este proyecto investigativo se realizó a través de un trabajo de campo   por 

medio del análisis de los datos actuales, unidades planificadas, cantidades producidas, capacidad 

real lo cual permite evidenciar los diferentes aspectos y parámetros que involucran el método 

actual del proceso productivo en la empresa de confección S.A. 

 

Palabras Claves: tiempos improductivos, reproceso, confección, proceso productivo 
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ABSTRACT    

 

The clothing company S.A. is a company located in the city of Cali Colombia, whose main 

objective is the design, manufacture, marketing, distribution of sportswear and the ability to have 

a faster response to the market. Due to the increase in its demand and the reprocesses in some areas 

of the organization, unproductive times are caused, which is generating non-compliance with what 

is required by the client. 

 

In this way, the need arises to generate and present a proposal for improvement in the processes 

of the clothing company specifically in the area of production services in the process Transfer, in 

order to increase production capacity and meet demand. 

 

The development of this research project was carried out through field work through the 

analysis of current data, planned units, quantities produced, real capacity, which allows evidence 

of the different aspects and parameters that involve the current method of the production process 

in the clothing company SA 

 

Key Words: unproductive times, reprocessing, confection, production process 
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INTRODUCCIÓN  

 

El presente trabajo de investigación se refiere al tema de mejora del proceso Transfer en una 

empresa de confección, en el área de servicios de producción en la ciudad de Cali. Este se realiza 

a partir de la necesidad que surge de mejorar la interrelación de los procesos en el área, ya que esta 

falta de secuencia (flujo) de operaciones dentro del área de servicios de producción en los procesos 

claves (sublimado, transfer, bordado, estampado y pad print), están ocasionando pérdidas 

económicas, perdidas de materia prima y pérdida de tiempos.  

 

Para analizar esta problemática es necesario mencionar sus causas, entre ellas tenemos la 

perdida de tiempos por problemas de daños mecánicos en las máquinas, reprocesos, tiempos de 

espera, demoras en los cambios de referencias que afectan la secuencia de las operaciones 

generando actividades innecesarias, tiempos improductivos, desperdicios y el incumplimiento de 

las unidades planificadas a producir en el área de servicios de producción. 

 

La organización ha adquirido la importancia de obtener mejores resultados en las actividades 

que realizan a través de la mejora continua, por esta razón el direccionamiento de esta investigación 

va enfocada al mejoramiento  de los procesos  en la  empresa de Confección S.A. con el  desarrollo 

de la metodología Lean Manufacturing en  la identificación y aplicación de herramientas  como 

5S, Estandarización, mantenimiento productivo total TPM, SMED,  sistema Kanban que permita 

disminuir los desperdicios en las actividades y operaciones  en la reducción de los  tiempos 

improductivos de la compañía lo que generará un incremento en las utilidades.  
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Las limitaciones que encontramos en el desarrollo del trabajo fue la dificultad de realizar un 

análisis estadístico más profundo, ya que no se logró obtener el histórico de los tiempos 

improductivos generados diariamente durante el periodo de un año, solo se obtuvo el consolidado 

de los tiempos improductivos por meses en el periodo de un año, debido a que la empresa maneja 

su información de manera muy confidencial para personas externas y entre sus mismos 

colaboradores.  

 

En el desarrollo de este trabajo se realizó un análisis de la situación actual de la empresa 

Confecciones S.A. identificando las áreas, los procesos, las actividades requeridas para la 

fabricación de una camisa, los procesos que generan más tiempos improductivos y sus respectivas 

causales, y así poder desarrollar propuestas de mejora que permitan cumplir con las unidades a 

producir y los indicadores de producción. 
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1. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 

 

1.1 Planteamiento del problema 

 

La empresa de confecciones S.A. Vallecaucana mencionada para este proyecto está constituida 

como sociedad anónima y se dedica a la confección de prendas de vestir en especial prendas 

deportivas con más de 31 años en el mercado nacional, ubicado en el municipio de Cali Valle de 

Cauca. 

 

La fabricación y confección de prendas deportivas para diferentes clientes le ha permitido 

destacarse en el mercado por la calidad en sus productos. El producto más solicitado en sus órdenes 

de producción son las camisas deportivas tipo estándar, la empresa cuenta con las siguientes áreas 

para el desarrollo de los procesos de confección de las prendas como puede observarse en la figura 

1. 

 

Figura 1. Descripción de los procesos empresa Confecciones S.A 
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Fuente: autor 

Los problemas más frecuentes en el sistema productivo de fabricación para las camisas 

deportivas tipo estándar se presentan en el área de servicios de producción. En donde la secuencia, 

el flujo de las operaciones, está ocasionando tiempos improductivos, lo cual no deja lograr el 

cumplimento de las unidades a producir, incumplimiento en los indicadores de producción y 

pérdidas económicas.   

 

El sistema productivo de fabricación para las camisas deportivas tipo estándar en el área de 

servicios de producción está compuesto por los siguientes subprocesos que se observan en la figura 

2.

Esta área es la encargada de realizar todos los procesos de enbellecimiento de 

la prenda antes de ser confeccionada, el corte de la tela  la numeración de las 

piezas entre otras.

Es el área encargada de confeccionar (coser) la prenda.

Es el área donde se almacena el producto terminado de la compañía y se 

realiza las debidas distribuciones a almacenes.

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO

Es el área donde se desarrolla una idea inicial de la prenda a fabricar de 

acuerdo con las especificaciones del cliente.

Es el área donde se lleva a cabo la creación del modelo diseñado de acuerdo a 

las especificaciones del cliente.

Es el área encargada de proveer todo el material necesario para el 

funcionamiento de la compañía.

Es el área encargada de sistematizar por anticipado los factores que hacen que 

la compañía funcione. Mano de obra, la maquinaria con el fin de realizar la 

fabricación de los productos que se han anticipado.

Es el área encargada de recibir la materia prima e insumos, separar y agrupar 

telas según su referencia, revisar peso e imperfecciones de tela y verificar 

anchos de tela.

DISEÑO DE LA PRENDA 

DESARROLLO

COMPRAS

PLANEACIÓN 

BODEGA DE 
MATERIA PRIMA

SERVICIOS DE 
PRODUCCIÓN 

BODEGA DE 
PRODUCTO 

TERMINADO 

PLANTA DE 
PRODUCCIÓN
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Figura 2. Diagrama de flujo del área de servicios de producción  

 

Fuente: autor  

SERVICIOS DE PRODUCCION DESCRIPCION DEL PROCESO 

DIAGRAMA DE FLUJO DE SERVICIOS DE PRODUCCION 

Operación que consiste en el sistema de impresión basado en la transferencia de tinta 

desde una superficie plana a una prenda de vestir. Se utiliza para las tallas 

especialmente.

Operación que consiste en agrupar las piezas por tallas y por número de piezas.  

Operación que se realiza con dos insumos que son papel para transfer y una plancha de 

calor, Una vez el diseño haya sido seleccionado, como ya mencionamos, se imprime en 

un papel especial. Este y la prenda son llevados a la plancha donde el papel se posiciona 

cuidadosamente sobre la tela. Una vez puesto, se baja la plancha caliente y se deja 

presiona por cuanto tiempo sea necesario. 

Operación que se realiza el trazo según las especificaciones de la orden de corte, 

numero de tallas, número de piezas y según el largo. 

Operación que consiste en seleccionar número de tallas, número de piezas y enumerar 

de menor a mayor para agrupar las piezas en un paquete.

0peración mediante el cual se imprimen diseños en papel en una impresora de 

sublimación con tintas para tal fin. Una vez el papel impreso se posiciona y se adhiere la 

pieza a sublimar y se agregan las tintas. 

Operación que se hace colocando la tela a lo largo de la mesa, y cuando se llega al 

extremo de ésta se corta el tejido, señalando las imperfecciones de la tela. 

Operación mediante el cual una imagen o un texto se convierte en una obra de arte de 

aguja e hilo que luego se aplica sobre una prenda u otra pieza hecha de tela.

Operación en la que se plasma colorante saludable, ya sea sintético o natural a la tela, 

usando los patrones diseñados deseados o de acuerdo a las especificaciones del cliente.

EXTENDIDO DE TELA

CORTE DE TELA 

PAQUETEO  DE TELA

SUBLIMADO 

BORDADO DE TELA

ESTAMPADO DE TELA 

PAD PRINT A TELA 

TRANSFER DE CALOR LOGO A TELA

ENSAMBLE 

APROBACION

NO

SI 

APROBACION

SI 

NO

SI

SI 

SI 

SI 

SI 

SI 

NO

APROBACION

APROBACION

APROBACION

APROBACION

APROBACION

APROBACION

NO

NO

NO

NO

NO

INICIO

FIN
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En el siguiente diagrama de flujo del proceso productivo Figura 3, se evidencia las áreas y los 

procesos requeridos para la confección de las camisas deportivas tipo estándar. En el área se 

servicios de producción se detallan los procesos de transfer, bordado y sublimado, siendo los que 

más influyen en los problemas de producción mencionados. También se muestra la ficha técnica 

para la 

fabricación de camisas tipo estándar, de acuerdo a lo establecido por el cliente, se detalla el número 

de piezas que conforman la prenda, las tallas que requieren de ese modelo, y los logos que hacen 

parte del embellecimiento de la prenda; de igual forma el Listado de operaciones con los tiempos 

estándar determinados por la compañía con base a unos estudios realizados. 
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Figura 3. Diagrama de flujo del proceso productivo para la fabricación de prendas   

 

 

Fuente: autor 
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Figura 4.  Ficha técnica para la fabricación de camisas tipo estándar 

FICHA TECNICA CAMISA DEPORTIVA TIPO ESTANDAR 

MODELO  CAMISA (TSHIRT) IMAGEN 

COLECCIÓN  RB A JSY (Y) 

 
TEMPORADA SPRING 20 

CLIENTE  DISTRIMARCAS  

GENERO HOMBRE  

TALLAS S/M/L/XL 

PIEZAS DE PATRON  9 

MEDIDAS  ANCHO LARGO 

S 48 cm 65 cm 

M 51 cm 68 cm 

L 54 cm 71 cm 

XL 57 cm 74 cm 

DESCRIPCION 

# DE PIEZA  SIMBOLO  DETALLE 

1  Pieza cuello  

2  Piezas hombro 

3  Pieza puños  

4  pieza delantera de la camisa  

5  Pieza trasera de la pieza  

6  Logo transfer sponsor   

7  Logo bordado  

8  Logo transfer  

9  Logo transfer aeroread  

Fuente: Empresa de confecciones S.A. 



24 

 

En la tabla 1 se muestra el proceso, la operación, los tiempos estándar por operación (SAM) y 

el tipo de maquina a utilizar: estos tiempos están estandarizados según estudios de métodos y 

tiempos en minutos, realizados por el analista de tiempos y movimientos, donde se valida la 

economía de movimientos, puesto de trabajo. También se utiliza el sistema de los tiempos 

parametrizados para coser mejor (GSD) que consiste en el mejor método para realizar una prenda 

en el menor tiempo posible, este se hace a partir de manejar los sistemas computarizados y así 

ahorran tiempo en las medidas, este se realiza mediante la grabación de un video donde el analista 

ha determinado el mejor método de producción,  se especifica cada movimiento y según la tabla 

de movimientos de GSD se asigna la operación y el tiempo que requiere después de evaluar todos 

los factores y se asignan los suplementos según la maquina a emplear. Este programa es exigido 

por el cliente y debido a su requerimiento se adopta para garantizar el mejor método de acuerdo a 

las especificaciones de sus productos donde el cliente además de exigir el mejor método   de 

costura, especifica las revoluciones por minuto de la máquina, las puntadas por pulgadas y las 

medidas requeridas para la prenda. 

 

Tabla 1.  Listado de operaciones y obtención de tiempos estándar 

LISTADO DE OPERACIONES Y OBTENCION DE TIEMPOS estándar 

Temporada  SPRING 20 Fecha ENERO 

Cod. Estilo S2006LHRB106 Fecha mod.   

Cliente ADIDAS Consecutivo 5170 

Prenda TSHIRT     

Nombre  RB AJSY (Y)     

OPER.  N0 OPERACIÓN  SAM (MIN) MAQUINA  

 EXTENDIDO Y CORTE      

  CORTE      

1 CORTE DE PIEZAS X 9 1,900 VECTOR  

 TIQUETEAR Y PAQUETEAR  1,900   

CORTE FRENTE     

2 TIQ X1 0,03 MAN 

3 PAQ X1 0,028 MAN 

  CUELLO     

4 TIQX1 0,025 MAN 

5 PAQX1 0,028 MAN 

  MANGAS     

6 TIQX4 0,123 MAN 
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7 PAX4 0,19 MAN 

  ESPALDA     

8 TIQX1 0,045 MAN 

9 PAQX1 0,058 MAN 

  PUÑOS     

10 TIQX2 0,078 MAN 

11 PAQX2 0,066 MAN 

    0,671   

12 SUBLIMA PIEZAS  1,08 MAQ SUBLIMADORA 

13 BORDADO DE PIEZAS 3,577  BORDADORA   

14 ESTAMPADO DE PIEZAS 0,98 MAQ ESTAMPADORA    

 PAD PRINT     
15 PEGAR PAD PRINT 0,2089   

 TRANSFER      

  PAD PRINT      

16 PEGAR TRANSFER PAD PRINT 0,2885 PLANCHA INDUSTRIAL 

17 PEGAR TRANSFER FRENTE 0,4863 PLANCHA INDUSTRIAL 

18 PEGAR TRANSFER LOGO 0,6088 PLANCHA INDUSTRIAL 

19 REPISAR SPONSOR FRENTE 0,3921 PLANCHA INDUSTRIAL 

20 INSPECCIONAR LOGOS X 3 0,4773 MAN 

    2,253   

                                      
21 ENSAMBLE 0,950 MAN 

  TOTAL Servicios de producción (min) 11,620   

cód. Formato PNFO0007-06 

Fuente: Empresa de confecciones S.A. 

      

De acuerdo a la información recolectada de los informes de producción el área de servicios de 

producción tiene problemas para cumplir con las unidades planificadas ya que los tiempos 

improductivos están generando retrasos en el cumplimiento de las actividades, esta información 

se verifica mes a mes las unidades producidas durante un año. Se evalúa, que los procesos con más 

tiempos improductivos son: (Tranfer, Bordado, Sublimado, Pad Print y Estampado). En la 

siguiente tabla 2 se registran los minutos perdidos desde el mes de enero hasta el mes de diciembre 

con un total de 13.840 minutos al año lo que generó pérdidas económicas. 

 

Se tiene en cuenta que la empresa dispone de 8 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑡𝑢𝑟𝑛𝑜 para la fabricación de la 

camisas tipo estándar  de las cuales 7.5 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑠𝑜𝑛 𝑙𝑎𝑠 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠. Por turno se emplean 

450 𝑚𝑖𝑛𝑢𝑡𝑜𝑠  y días laborales sin contar domingos ni festivos se emplean 

24 𝑑𝑖𝑎𝑠 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑎𝑙 𝑚𝑒𝑠 . 
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Tabla 2. Tiempos improductivos en el área de servicios de producción Año 2019 

TIEMPO IMPRODUCTIVO EN EL AREA DE SERVICIOS DE PRODUCCION 

MESES 

TIEMPOS 
IMPRODUCTIV
OS BORDADO 

TIEMPOS 
IMPRODUCTIV

OS 
ESTAMPADO 

TIEMPOS 
IMPRODUCTIV

OS SUBLIMADO 

TIEMPOS 
IMPRODUCTIV
OS TRANSFER 

TIEMPOS 
IMPRODUCTIV
OS PAD PRINT 

TOTAL, 
MINUTO

S 
PERDIDO
S AL MES  

TOTAL, 
MINUTOS 

PLANIFICADO
S AL MES  

TOTAL, 
MINUTOS 

EMPLEADO
S AL MES  

% DE 
UTILIZACIO
N DE LOS 
TIEMPOS  

MINUTOS MINUTOS MINUTOS MINUTOS MINUTOS 

ENERO 285 150 300 1.275 280 2.290 10.800 8.510 79% 

FEBRERO 323 158 120 750 0 1.351 10.800 9.449 87% 

MARZO 150 118 180 342 60 850 10.800 9.950 92% 

ABRIL 200 78 150 420 0 848 10.800 9.952 92% 

MAYO 70 35 0 110 0 215 10.800 10.585 98% 

JUNIO 168 142 220 408 40 978 10.800 9.822 91% 

JULIO 85 55 0 185 0 325 10.800 10.475 97% 

AGOSTO 199 280 420 726 45 1.670 10.800 9.130 85% 

SEPTIEMBR
E 293 188 240 473 120 1.314 10.800 9.486 88% 

OCTUBRE 390 98 180 890 90 1.648 10.800 9.152 85% 

NOVIEMBRE 184 95 120 500 0 899 10.800 9.901 92% 

DICIEMBRE 152 0 360 580 360 1.452 10.800 9.348 87% 

TOTAL  2.499 1.397 2.290 6.659 995 13.840 129.600 115.760 89% 

Fuente: Empresa de confecciones S.A 

 

Como se observa en la tabla 2 solo se está utilizando el 89% del tiempo planificado para realizar la producción de camisas deportivas 

tipo estándar que equivale a los (115.760min), en donde de acuerdo a la suma de los tiempos improductivos generados por mes   que 

equivale a (13.840 min) se está perdiendo el 11% de los tiempos. 
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También se puede evidenciar   que los subprocesos de Transfer, Bordado y Sublimado son los 

procesos que más generan tiempos improductivos un 83% en frecuencia acumulada , para lo cual 

se requiere realizar un análisis detallado en la identificación de las causales más frecuentes que 

están ocasionado esto tiempos. Como primera herramienta de análisis utilizaremos el diagrama de 

Pareto el cual nos permitirá identificar los principales procesos a intervenir. 

 

Tabla 3.  Tiempos Improductivos Área Servicios de Producción 

PROCESOS 

TIEMPO 
IMPRODUCTIVO 
AL AÑO POR 
PROCESO 

% DE TIEMPOS 
IMPRODUCTIVOS 
AL AÑO  

ACUMULADO DE 
TIEMPOS 
IMPRODUCTIVO AL 
AÑO  % ACUMULADO 

 TRANSFER  6.659 48% 6.659 48% 
BORDADO  2.499 18% 9.158 66% 
 SUBLIMADO  2.290 17% 11.448 83% 
 ESTAMPADO  1.397 10% 12.845 93% 

 PAD PRINT 995 7% 13.840 100% 
TOTAL, TIEMPO 
IMPRODUCTIVO AL 
AÑO 13.840 100%   

Fuente: autor 

 

Gráfico 1. Pareto Tiempos Improductivos Área Servicios de Producción  

 

Fuente: autor 
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En la tabla 3 tiempos improductivos Áreas servicios de producción puede observarse que el 

proceso más crítico es Transfer ya que representa el 48% de los problemas, el segundo proceso 

critico bordado representa el 18% de los problemas, el tercer proceso que impacta es sublimado 

que representa el 17 % de los problemas para un total del 83% de los problemas más impactantes 

en el área. 

 

Para un mayor análisis de los causantes de problemas en los tres procesos que más generan 

tiempos improductivos visualizados en el gráfico 1 Pareto Tiempos Improductivos Áreas 

Servicios de Producción, se recolectan las causales por cada proceso, siendo aspectos claves para 

encontrar una mejora que permita reducir o eliminar el impacto en el área de servicios de 

producción. 

 

Tabla 4. Consolidado Causales de tiempos Improductivos en el Área servicios de 

producción      

 

CAUSALES  ABREVIATURA 
TIEMPO 

TRANSFER 
TIEMPO 

BORDADO  
TIEMPO 

SUBLIMADO  
TIEMPO 

ESTAMPADO 
TIEMPO 

PAD PRINT 
TOTAL TIEMPOS 

IMPRODUCTIVOS 

Daño 
Mecánico 

DM 1500 288 288 175 200 2451 

Espera 
Mecánico 

EM 150 150 110 177 100 687 

Falta de 
trabajo 

FT 300 889 99 40 40 1368 

Falta de 
Insumo  

FI 0 0 69 0 0 69 

Instrucción de 
proceso 

IP 10 0 80 100 19 209 

Cuadre de 
maquina 

CM 900 295 737 110 102 2144 

Reproceso 
culpable 

RC 380 170 108 100 70 828 
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Falta flujo 
eléctrico 

FE 0 153 133 16 0 302 

Falta flujo aire FA 120 10 28 30 0 188 

Reunión de 
personal 

RP 180 60 130 60 100 530 

Muestras 
Planta 

MP 450 60 120 60 50 740 

Falta flujo de 
trabajo 

FFT 27 27 88 105 54 301 

Cambios de 
estilo 

CE 294 208 211 187 60 960 

Reproceso no 
culpable 

RNC 1998 100 50 197 150 2495 

Pruebas 
Calidad 

PC 350 89 39 40 50 568 

TOTAL DE TIEMPOS 
IMPRODUCTIVOS  

6659 2499 2290 1397 995 13840 

 

Fuente: autor 

Como se puede evidenciar en la tabla 4. el 83% representan los 11,448 minutos perdidos al año 

en las áreas de transfer, sublimado y bordado de acuerdo a las diferentes causales y el 20% 

representa los 2.392 minutos que corresponde a los tiempos perdidos al año   en las otras áreas del 

total de los tiempos improductivos que equivalen a 13.840 minutos. Con base en la tabla anterior 

analizaremos detalladamente los tres procesos transfer, bordado y sublimado para determinar 

cuáles de estas causas se presentan, en que cantidad y en qué frecuencia acumulada con el fin de 

determinar el proceso critico a intervenir y priorizar en la mejora del área de servicios de 

producción. La información se toma de los reportes de producción. 
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Tabla 5.  Causales de tiempos Improductivos proceso de Transfer 

CAUSALES  ABREVIATURA 
TIEMPO 

TRANSFER 

% TIEMPO 
PERDIDO PR 
CAUSALES  

ACUMULADO DE 
TIEMPOS 

IMPRODUCTIVOS 

% 
ACUMULADO  

Reproceso no 
culpable 

RNC 1998 30% 1998 30% 

Daño Mecánico DM 1500 23% 3498 53% 

Cuadre de 
maquina 

CM 900 14% 4398 66% 

Muestras Planta MP 450 7% 4848 73% 

Reproceso 
culpable 

RC 380 6% 5228 79% 

Pruebas Calidad PC 350 5% 5578 84% 

Falta de trabajo FT 300 5% 5878 88% 

Cambios de estilo CE 294 4% 6172 93% 

Reunión de 
personal 

RP 180 3% 6352 95% 

Espera Mecánico EM 150 2% 6502 98% 

Falta flujo aire FA 120 2% 6622 99% 

Falta flujo de 
trabajo 

FFT 27 0% 6649 100% 

Instrucción de 
proceso 

IP 10 0% 6659 100% 

Falta de Insumo  FI 0 0% 6659 100% 

Falta flujo 
eléctrico 

FE 0 0% 6659 100% 

TOTAL DE TIEMPOS IMPRODUCTIVOS  6659 100%     

Fuente: autor 

Las causales que generan los mayores tiempos improductivos en el proceso de transfer son: 

reproceso no culpable, daño mecánico, cuadre de máquina, muestras de planta, reproceso culpable 

y pruebas de calidad que representan el 84% de los problemas como se plasma en el gráfico de 

Pareto donde se evidencia las diferentes causales y su porcentaje. 
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Gráfico 2. Pareto causales Tiempos Improductivos Transfer 

 

Fuente: autor. 

 

Tabla 6. Causales tiempos Improductivos proceso de bordado 

CAUSALES  ABREVIATURA 
TIEMPO 

BORDADO  

% TIEMPO 
PERDIDO PR 
CAUSALES  

ACUMULADO DE 
TIEMPOS 

IMPRODUCTIVOS 
% ACUMULADO  

Falta de trabajo FT 889 36% 889 36% 

Cuadre de maquina CM 295 12% 1184 47% 

Daño Mecánico DM 288 12% 1472 59% 

Cambios de estilo CE 208 8% 1680 67% 

Reproceso culpable RC 170 7% 1850 74% 

Falta flujo eléctrico FE 153 6% 2003 80% 

Espera Mecánico EM 150 6% 2153 86% 

Reproceso no culpable RNC 100 4% 2253 90% 

Pruebas Calidad PC 89 4% 2342 94% 

Reunión de personal RP 60 2% 2402 96% 

Muestras Planta MP 60 2% 2462 99% 

Falta flujo de trabajo FFT 27 1% 2489 100% 

Falta flujo aire FA 10 0% 2499 100% 

Falta de Insumo  FI 0 0% 2499 100% 

Instrucción de proceso IP 0 0% 2499 100% 

TOTAL DE TIEMPOS IMPRODUCTIVOS  2499 100%     

Fuente: autor 
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Las causales que generan los mayores tiempos improductivos en el proceso de bordado son: 

Falta de trabajo, cuadre de máquina, daño mecánico, cambios de estilo, reproceso culpable, falta 

de flujo eléctrico, espera mecánico que representan el 80% de los problemas. 

Gráfico 3. Pareto causales Tiempos Improductivos Bordado 

 
Fuente: autor 

 

 

Tabla 7.  Causales tiempos Improductivos proceso sublimado 

CAUSALES  ABREVIATURA 
TIEMPO 

SUBLIMADO  

% TIEMPO 
PERDIDO PR 
CAUSALES  

ACUMULADO DE 
TIEMPOS 

IMPRODUCTIVOS 

% 
ACUMULADO  

Cuadre de maquina CM 737 32% 737 32% 

Daño Mecánico DM 288 13% 1025 45% 

Cambios de estilo CE 211 9% 1236 54% 

Falta flujo eléctrico FE 133 6% 1369 60% 

Reunión de personal RP 130 6% 1499 65% 

Muestras Planta MP 120 5% 1619 71% 

Espera Mecánico EM 110 5% 1729 76% 

Reproceso culpable RC 108 5% 1837 80% 

Falta de trabajo FT 99 4% 1936 85% 

Falta flujo de trabajo FFT 88 4% 2024 88% 

Instrucción de proceso IP 80 3% 2104 92% 

Falta de Insumo  FI 69 3% 2173 95% 

Reproceso no culpable RNC 50 2% 2223 97% 

Pruebas Calidad PC 39 2% 2262 99% 

Falta flujo aire FA 28 1% 2290 100% 

TOTAL DE TIEMPOS IMPRODUCTIVOS  2290 100%     

Fuente: autor 
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Gráfico 4. Pareto causales Tiempos Improductivos Sublimado 

  

Fuente: autor 

 

Las causales que generan los mayores tiempos improductivos en el proceso de bordado son: 

Cuadre de máquina, daño mecánico, cambios de estilo, falta de flujo eléctrico, reunión del 

personal, muestra planta, espera mecánico, reproceso culpable que representan el 80% de los 

problemas lo que ocasiono un incumplimiento de las unidades 
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recolectada de los informes de producción donde se verifica diariamente las unidades producidas 

en un turno de 8 horas durante un mes. 

 

Tabla 8. Producción en Unidades y Porcentajes de Eficiencia Año 2019 

MESES 
UNIDADES 

PLANIFICADAS  

EFICIENCIA 

META  

UNIDADES 

PRODUCIDAS  

EFICIENCIA 

REAL  

DIFERENCIA DE 

UNIDADES 

PRODUCIDAS  

ENERO 91.210 100% 47.359 52% 43.851 

FEBRERO 166.963 100% 93.114 56% 73.849 

MARZO 181.752 100% 125.828 69% 55.924 

ABRIL 76.097 100% 49.756 65% 26.341 

MAYO 27.771 100% 16.556 60% 11.215 

JUNIO 8.490 100% 7.674 90% 816 

JULIO 19.234 100% 17.015 88% 2.219 

AGOSTO 67.992 100% 60.437 89% 7.555 

SEPTIEMBRE 97.346 100% 72.108 74% 25.238 

OCTUBRE 89.295 100% 62.837 70% 26.458 

NOVIEMBRE 93.651 100% 60.700 65% 32.951 

DICIEMBRE 86.243 100% 63.884 74% 22.359 

Total, de unidades y 

Eficiencias   al año  1.006.045 100% 677.268 67,3% 328.777 

Fuente: autor 

Gráfico 5. Porcentajes de Eficiencia Real año 2019 

 
 Fuente: autor 
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En el grafico 5 podemos observar que el porcentaje de Eficiencia para el año 2019 estuvo por 

debajo, de la eficiencia requerida en todos los meses de año. En los meses de junio, julio y agosto 

la eficiencia tuvo la tendencia estable ya que las unidades planificadas a producir fueron más bajas. 

De igual forma en los meses de enero y febrero la eficiencia alcanzó un 52% y 56% afectando 

gravemente el porcentaje de medición ya que las unidades a planificadas representaban el más alto 

volumen de producción. En los meses siguientes la eficiencia se mantuvo por encima del 60% que 

es necesario para lograr una estabilidad con relación a los costos de producción. 

 

Gráfico 6.  Producción de unidades año 2019

 
Fuente: autor 

 

En el gráfico 6 de producción   de unidades podemos observar que la estimación máxima de 
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todo el año se dejó de producir 328.777 lo que ocasiono pérdidas económicas. 
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En los meses de mayo, junio y julio el volumen de la producción es bajo por lo cual el área 

cuenta con la capacidad de producción disponible para la fabricación de esas unidades sin mayor 

inconveniente, pero ni siquiera en estos meses bajos se cumple con la estimación de unidades 

programadas, lo cual es un factor crítico para el área debido a que no se tiene una eficiencia y 

productividad. 

 

En el resto de los meses tampoco se evidencia que se alcance esa producción estimada lo que 

se significa que el área es poco productiva y que las pérdidas generadas por los tiempos 

improductivos afectan el punto de equilibrio de los costos de producción, las ventas y entregas 

oportunas y el margen de rentabilidad de la organización. 

 

En la siguiente tabla se reflejan las pérdidas económicas de la organización. 

 

Tabla 9. Consolidado de pérdidas año 2019 

PERDIDAS 2019 POR TIEMPO IMPRODUCTIVO EN PLANTA 
 

MESES 
MINUTOS 
PERDIDOS 

HORAS 
PERDIDAS 

HORAS 
PERSONAL POR 

MES 

# PERSONAS 
MES 

VALOR HORA  
VALOR PERDIDAS 

MENSUAL 
 

ENERO 2290 38,2 2.914 146  $           3.450   $            19.185.222   

FEBRERO 1351 22,5 4.782 239  $           3.450   $            18.570.421   

MARZO 850 14,2 5.026 251  $           3.450   $            12.284.008   

ABRIL 848 14,1 2.117 106  $           3.450   $              5.163.389   

MAYO 215 3,6 916 46  $           3.450   $                  566.282   

JUNIO 978 16,3 400 20  $           3.450   $              1.124.858   

JULIO 325 5,4 1.014 51  $           3.450   $                  947.589   

AGOSTO 1670 27,8 2.123 106  $           3.450   $            10.194.482   

SEPTIEMBRE 1314 21,9 2.655 133  $           3.450   $            10.033.367   

OCTUBRE 1648 27,5 2.828 141  $           3.450   $            13.399.859   

NOVIEMBRE 899 15,0 3.171 159  $           3.450   $              8.197.298   

DICIEMBRE 1452 24,2 2.756 138  $           3.450   $            11.504.446   

TOTAL, PERDIDAS 2019    $          111.171.221   

Fuente: autor 
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Como puede observarse en la tabla 9. Las pérdidas generadas en el área de servicios de producción por los tiempos improductivos 

ocasionan pérdidas millonarias para la compañía con un valor aproximado un valor de $ 111.171.221 . 

La empresa de confecciones S.A. tiene establecido los siguientes indicadores en el área de servicios de producción para evaluar el 

nivel de cumplimiento de las metas propuestas en el alcance de los objetivos de la compañía 

 

Tabla 10. Indicadores de producción  

N
U

M
E

R
O

  

PROCESO 

NOMBRE DE 

INDICADOR POR 

PROCESO  

  

ÍNDICE DE MEDICIÓN 

NIVEL DE 

MEDICIÓN 

(Establecido) 

NIVEL DE 

MEDICIÓN  

(Alcanzado) 

1 Servicios de 

producción 

 

Productividad   

𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝑼𝒕𝒊𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒐

𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝑫𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒍𝒆
  𝑿 

𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒊𝒅𝒂𝒔 

𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝑬𝒔𝒕𝒊𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔 
𝒙 𝟏𝟎𝟎 

 

100% 

 

60,2% 

2 Servicios de 

producción 

Eficacia   

𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒊𝒅𝒂𝒔 

𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝑬𝒔𝒕𝒊𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔
𝒙 𝟏𝟎𝟎 

100% 67,4% 

3 Servicios de 

producción 

Eficiencia    

𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒊𝒅𝒂𝒔 

𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝑬𝒔𝒕𝒊𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔
𝒙 𝟏𝟎𝟎 

100% 67,3% 

4 Servicios de 

producción 

Calidad    

𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒊𝒅𝒂𝒔 − 𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝒅𝒆𝒇𝒆𝒄𝒕𝒖𝒐𝒔𝒂𝒔  

𝑼𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝑬𝒔𝒕𝒊𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔 
𝒙 𝟏𝟎𝟎 

100% No se 

realiza por 

falta de 

datos  

Fuente: autor
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1.1.1 Determinación de variables  

La interpretación del análisis correspondiente respecto al comportamiento del proceso nos 

permite evaluar los diferentes resultados de la producción, los tiempos, los factores que intervienen 

en la fabricación de camisas deportivas tipo estándar de la empresa confecciones S.A., en el área 

de servicios de producción. Conforme a los datos registrados en las tablas anteriores podemos 

determinar las siguientes variables que nos permite formular os indicadores de producción. 

 

Tabla 11. Variables de los procesos  

NUMERO VARIABLES Variable Independiente (x) Variable Dependiente (y) 

1 Tiempo de producción  

Unidades de producción  

tiempo utilizado unidades producidas 

2 
tiempo planificado 

 

Unidades planificadas 

Fuente: autor 

 

Tabla 12. Coeficientes de las variables   

Unidades 

planificadas 

(camisas) 

Unidades 

reales 

(camisas) 

Tiempos 

planificados al 

año (min) 

Tiempos 

improductivos 

al año (min) 

Tiempos utilizados  

al año (min) 

1.006.045 

 

677.268 

 

129.600 

 

13.840 115.760 

Horas x turno Minutos x 

turno 

Días laborados x 

año 

personas x 

turno 

empleadas  

Tiempo Estándar   

min/pieza (Sam) 

 7.5  450  288 90 11,62 

Fuente: autor 
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1.1.2 Formulación   para los indicadores 

 

𝑷𝑹𝑶𝑫𝑼𝑪𝑻𝑰𝑽𝑰𝑫𝑨𝑫 =  
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑈𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑜

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒
  𝑋 

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠 

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝐸𝑠𝑡𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 
𝒙100 

 

𝑷𝑹𝑶𝑫𝑼𝑪𝑻𝑰𝑽𝑰𝑫𝑨𝑫 =  
115.760 𝑚𝑖𝑛

129.600 𝑚𝑖𝑛
  𝑋 

677.268  𝑢𝑛𝑠 

 1.006.045 𝑢𝑛𝑠
 𝑥 100 

𝑷𝑹𝑶𝑫𝑼𝑪𝑻𝑰𝑽𝑰𝑫𝑨𝑫 =  𝟔𝟎, 𝟐% … 

𝑬𝑭𝑰𝑪𝑨𝑪𝑰𝑨 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠 

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝐸𝑠𝑡𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
 𝒙 100 

𝑬𝑭𝑰𝑪𝑨𝑪𝑰𝑨 =
677.268 𝑢𝑛𝑠 

1.006.045𝑢𝑛𝑠
 𝑥 100 

𝑬𝑭𝑰𝑪𝑨𝑪𝑰𝑨 = 67,4% 

𝑬𝑭𝑰𝑪𝑰𝑬𝑵𝑪𝑰𝑨 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠 

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝐸𝑠𝑡𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠
 𝒙 100 

𝑬𝑭𝑰𝑪𝑰𝑬𝑵𝑪𝑰𝑨 =
677.268 𝑢𝑛𝑠

1.006.045𝑢𝑛𝑠
 𝑥 100 

𝑬𝑭𝑰𝑪𝑰𝑬𝑵𝑪𝑰𝑨 = 𝟔𝟕, 𝟑%  

𝑪𝑨𝑳𝑰𝑫𝑨𝑫 =
𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑎𝑠 − 𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑎𝑠  

𝑈𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝐸𝑠𝑡𝑖𝑚𝑎𝑑𝑎𝑠 
𝒙 100 

El indicador de Calidad no se calcula por falta de datos  
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1.2 Formulación del Problema 

  

¿Cómo desarrollar una mejora en el proceso de transfer que permita reducir los tiempos 

improductivos y aumentar la productividad en el área de servicios de producción? 

 

1.3 Sistematización del Problema 

 

 ¿Cómo mejorar el proceso de transfer que permita reducir los tiempos improductivos en el 

área de servicios de producción? 

 ¿Qué metodología emplear en la mejora del proceso de transfer, en el área servicios de 

producción?  

 ¿Cuál es el impacto económico que representa la mejora del proceso de transfer en el área 

de servicios de producción? 
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1.4 Antecedentes 

 

En el sector textil dependiendo de la materia prima, el tipo de tela y el método de fabricación 

varía el proceso de producción textil. Por ejemplo, se habla de aspectos como:  

 Insumos, fibras e insumos primarios: se encuentran las celulósicas, proteicas, sintéticas y 

artificiales.  

 Textil (hilatura y tejeduría) e insumos para la confección: se cuenta con hilatura fibra corta 

e hilatura de filamentos.  

 Diseño textil, servicios especializados y de acabados: se habla de teñido y diseño.  

 Confección y manufactura de indumentaria: La cadena productiva (cifras del año 2014) del 

sector textil colombiano representa el 10% de la producción industrial del país y casi el 6% 

del total de las exportaciones. 

  

Medellín es una de las principales ciudades productoras de textiles e importante productora de 

índigo, colorante usado en la fabricación textil (Inexmoda, 2011). Este sector cuenta con 

aproximadamente diez mil fábricas repartidas en siete ciudades de Colombia, en primer lugar, 

Medellín y Bogotá, seguidas de Cali, Pereira, Manizales, Barranquilla e Ibagué. Por su parte las 

empresas pioneras del país (Coltejer y Fabricato tejicondor) son las productoras del 34% del tejido 

nacional, trabajando con algodón y sus mezclas. En Bogotá se fabrican tejidos de punto, a partir 

de mezclas de algodón y fibras sintéticas. Las empresas pioneras tienen una participación 

importante en la exportación del sector (40%) y las empresas capitalinas por su parte dirigen el 

89% de su producción para suplir la demanda nacional que completa con productos importados 

(en Colombia, 2012).  
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Los subsectores de esta industria son: a) preparación e hilaturas; tejedura de productos textiles; 

b) fabricación de tejidos y artículos de punto y prendas de vestir y c) fabricación de otros productos 

textiles. Teniendo esto claro, según la encuesta de la industria manufacturera del año 2014 "el 

valor de las ventas y la producción aumentó para los tres subsectores, destacándose la actividad de 

comercio al por menor de prendas vestir, la cual incrementó 7,7%. Así mismo, esta actividad 

presentó el mejor nivel de valor agregado (8,1%)" (Francisco Reyes Villamizar, 2015). En el año 

2015, se generó un crecimiento de 1,5% en producción de hilatura, tejeduría y acabado de 

productos textiles y 0,9% en ventas (Dinero, 2016). La calidad de los productos colombianos cada 

vez es más reconocida y valorada, siendo esto un factor importante para diferenciarse de los demás 

países. 

 

 Según el comportamiento de actividad económica, el sector textil “prendas de vestir”, se 

mantiene muy cerca de la media estándar con un crecimiento tan solo del 4% al año 2018 a nivel 

nacional, en este caso el crecimiento no es representativo, sin embargo, se mantiene controlado y 

con tendencia a crecer. 

 

 Para medir la evolución de la actividad productiva en la rama de la producción de prendas de 

vestir, se evalúan los últimos 4 años registrados 
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Grafico 7. Índice de producción de prendas de vestir 

 

Fuente: Cifras: DANE base 2018 - Elaboración sectorial 

 

En general, los índices han ido decreciendo a medida que han transcurrido estos últimos 4 años, 

la producción de prendas de vestir tiene varios factores por los cuales se han visto afectados, sin 

embargo el área de investigación que nos interesa y uno de esos factores son la productividad, con 

la implementación de métodos y tiempos se busca atacar esta problemática que influyen 

directamente en la producción como son las eficiencias y mejoras de los procesos, y de esta manera 

lograr un desarrollo y crecimiento de la misma.  

 

El DANE divulgó los resultados del desempeño industrial correspondientes al periodo enero-

noviembre de 2019. En el total nacional la variación de la producción manufacturera y las ventas 

fue positiva, creciendo 1,3 % y 2,0 %, respectivamente, pero el comportamiento del personal 

ocupado fue negativo (-0,4 %), es decir se perdieron puestos de trabajo. 
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Al desagregar los datos por actividades, la dinámica de las confecciones es mejor que la 

observada en los procesos de hilatura y tejido. La fabricación de prendas de vestir observó una 

variación de 3,1 %, las ventas crecieron un 0,5 % y el personal ocupado se expandió un 0,3 %. 

 

Historia de la empresa  

La empresa caleña inició operaciones representando a las marcas Adidas y Arena en el mercado 

nacional y en 1.987 empezó a exportar prendas deportivas fabricadas con tela de algodón a Adidas 

en Alemania. Hoy, el 90% de su producción se va al exterior. 

 

La fabricación de productos de gran calidad los impulsó para que, posteriormente, hicieran 

réplicas de equipos europeos de fútbol patrocinados por Adidas. Por ejemplo, la confección de 

réplicas de la selección norteamericana para el mundial del 94. 

 

La empresa cuenta con plantas de producción en el Salvador; donde fabrica prendas para marcas 

como Nike, y en Colombia en las que confecciona para Arena, Under Armour, Zumba y Patagonia. 

Además, camisetas de clubes como Toluca y Cruz Azul, en México y Sao Paulo, en Brasil; entre 

otras, han sido producidas por la empresa caleña. Con más de 5 mil colaboradores, que en su 

mayoría son madres cabeza de hogar, la empresa produce en promedio dos millones de prendas al 

mes que son exportadas a Europa, Asia, Estados Unidos, México, Canadá 
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2. JUSTIFICACIÓN 

 

En los últimos años la industria textil en Colombia ha tenido un importante crecimiento lo cual 

ha permitido que el sector de las confecciones posicione sus productos en los diferentes mercados 

nacionales e internacionales. 

 

En la actualidad las empresas de confecciones permanecen en continua competencia por la 

participación del mercado de sus productos dentro de la cuidad y del país, así como de las empresas 

importadoras de diferentes países. 

 

En Colombia el sector de las confecciones encargadas de fabricar prendas de vestir tiene un 

excelente posicionamiento por su calidad, mano de obra, diseños exclusivos y su red de estrategia 

para exportar. La oferta caracterizada por la diversidad de productos (Jeans, ropa interior, ropa de 

hogar, ropa formal, ropa para dotaciones, suéteres, ropa deportiva, vestidos de baño, calcetería, 

ropa para bebé, uniformes entre otros, permiten que esta industria aporte productos innovadores, 

funcionales y con valor agregado en el mercado. 

 

Es importante resaltar que la empresa de confección S.A. hace parte del 34% de las empresas 

productoras del tejido nacional lo que la hace una empresa importante en la economía del país.  

 

La presente investigación tiene como objetivo aplicar un sistema de producción óptimo, donde 

se disminuya los desperdicios en el área de servicios de producción que permita incrementar la 

producción, ya que las unidades planificadas para una referencia de camisa tipo estándar ha 
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presentado un gran volumen de producción y debido al incumplimiento de estas unidades se crea 

la necesidad de adoptar, medidas que mejoren el proceso, y que permita seguir siendo una empresa 

competitiva en el mercado. A través de la implementación de la metodología Lean Manufacturing, 

herramientas de estandarización 5S, métodos y herramientas de ingeniería industrial se mejoran 

procesos, logrando plantas eficientes y optimización en los costos de producción de una 

organización.  

 

Aplicando estas herramientas de Lean Manufacturing se mejorará los procesos, permitiendo 

aumentar la capacidad de producción y la disminución de los tiempos improductivos, ya que la 

organización está evaluando el comportamiento de los procesos a través de sus indicadores de 

productividad en un 59% y en un 67,3% de eficiencia.  (Espinel, Aparicio, & Mora). 
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3. OBJETIVOS 

 

3.1 Objetivo general 

 

Mejorar el proceso de transfer que permita reducir los tiempos improductivos y aumentar la 

productividad en el área de servicios de producción,  en la empresa de confección S.A. 

 

3.2 Objetivos específicos 

 

 Diagnosticar el estado actual del proceso de transfer con las causales que más generan tiempos 

improductivos en el área de servicios de producción. 

 Desarrollar la mejora en el proceso de transfer empleando herramientas de la metodología Lean 

Manufacturing como 5´S, estandarización de procesos, Mantenimiento Productivo Total TPM 

para la reducción de desperdicios y tiempos de espera en el área de servicios de producción. 

 Determinar los costos asociados en la implementación de las herramientas Lean Manufacturing 

para el proceso de transfer, en el área de servicios de producción. 
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4. MARCO DE REFERENCIA  

 

Como primer referente, se tiene que en septiembre del año 2013 fue presentado a la Pontificia 

Universidad Católica del Perú en la Facultad de Ciencias e Ingeniería, la tesis de análisis y 

propuesta de mejora del proceso productivo de una línea de confecciones de ropa interior en 

una empresa textil mediante el uso de herramientas de manufactura esbelta. Por Samir 

Alexander mejía carrera. Para optar el título de ingeniero industrial  

 

La investigación tiene como finalidad mejorar la eficiencia de las líneas de confección basada, 

en una metodología de diagnóstico y análisis de datos. Se identificó que las causas de los 

principales problemas detectados en el mapa de flujo de valor actual fueron desorden en el área, 

alto tiempo de búsqueda de herramientas y tiempos de parada de máquina altos y frecuentes, de 

acuerdo con esos problemas evidenciados, se propone implementar herramientas que permitan 

mejorar el indicador OEE que ayuden aumentar el rendimiento, la calidad y disponibilidad de las 

maquinas.  

 

Al implementar herramientas de manufactura esbelta como solución a estos problemas, se 

propone llevar a cabo la metodología 5S’s acompañada del mantenimiento autónomo y el SMED. 

 

Esta investigación contribuyo al mejoramiento de los tres indicadores del OEE, la 

disponibilidad de las máquinas que aumento en 25% de igual forma el rendimiento de las líneas 

de confecciones, aumentando en 2% y, por último, la tasa de calidad obtiene un crecimiento del 
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4.3%, otros de los beneficios son el incremento de la capacidad productiva, ahorro de horas 

hombres, incremento del área de trabajo y motivación del personal. 

 

También se consultó el trabajo de grado del año 2018 presentado por María Claudia Gálvez 

Mora como requisito para optar el Título Profesional de Ingeniera Textil y Confecciones que se 

dicta en la facultad de Ingeniería Industrial Escuela Profesional de Ingeniería Textil y 

Confecciones, en la Universidad Nacional Mayor de San Marcos Universidad del Perú decana de 

América, la tesis esta titulada como Mejora de la productividad en la unidad de desarrollo de 

producto en una empresa de confecciones mediante herramientas Lean Manufacturing. 

 

Este trabajo investigativo se basó en el diagnóstico y análisis de datos para generar propuestas 

de mejora que contribuyan al incremento de los indicadores de productividad en la unidad de 

desarrollo de producto en una empresa textil. A partir del análisis de los tiempos de ciclo y la 

identificación de los desperdicios a lo largo del proceso productivo del grupo, siendo el grupo 5 el 

proceso con la capacidad más restrictiva se realizó el diagnóstico utilizando el diagrama de 

actividades para conocer el proceso de desarrollo de muestra y la matriz AMEF (Análisis de Modo 

y Efecto de Fallos) para conocer los niveles de riesgo más altos. En el análisis realizado se 

identificaron los principales problemas detectados en el AMEF actual, los cuales fueron falta de 

orden y limpieza en el área y el alto índice de horas paradas de máquina. 

 

Es por esa razón que se propuso implementar herramientas de Lean Manufacturing como 

solución a estos problemas, los cuales son la implementación de la metodología 5S y la 
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metodología TPM (Mantenimiento Productivo Total). De acuerdo a la correcta implementación 

de estas herramientas de lean se logró 

 

El incremento de los tres indicadores del OEE el primer indicador de disponibilidad de las 

maquinas incremento en 8% provocado por la reducción del tiempo de setup (configuración) y del 

tiempo de reparación de las máquinas. El segundo indicador rendimiento de las líneas de 

confección, aumento en 7% debido al alza del tiempo bruto de producción y por último el tercer, 

indicador de calidad obtiene un crecimiento del 12% otros de los beneficios son el incremento de 

la capacidad productiva, ahorro de horas hombres, incremento del área de trabajo y motivación del 

personal. 

 

En esta misma labor de investigación y consulta se encontró un trabajo especial de grado 

titulado propuesta de mejoramiento del sistema productivo en la empresa de confecciones mercy 

empleando herramientas de lean manufacturing presentado en el año 2013, presentado por 

Viviana Paola Gacharná Sánchez, Diana Carolina González Negrete en la facultad de ingeniería 

de la universidad javeriana en la ciudad Bogotá como requisito para optar al título de Ingeniera 

Industrial. 

 

  El objetivo de este trabajo de grado es proponer el mejoramiento del sistema productivo a 

través de las herramientas de Lean Manufacturing en la empresa Diseños y Confecciones Mercy. 

La cual se constituye como una empresa de diseño, confección y comercialización de ropa y 

uniformes para dama. 
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Para el diagnóstico de la situación se tiene en cuenta la recolección y análisis de los datos lo 

que evidencia los tipos de desperdicios encontrados: 1. Sobreproducción (hacer antes del siguiente 

proceso), 2. Espera del material (producto en proceso estancado) y 3. Exceso de inventario (en este 

caso de producto en proceso), que impiden un flujo continuo de producción.  

 

La implementación de técnicas como el Just In Time, el mapeo de la cadena, (VMS), Kanban 

el mantenimiento productivo total (TPM) las 5S, manufactura celular, son herramientas propias de 

Lean Manufacturing, este trabajo ayudo a la  mejora del indicador del takt time, ya que se redujo  

en un 20% el tiempo de ensamble que constituía el cuello de botella que mayor afectaba al flujo 

de producción identificado anteriormente para la empresa Mercy, también en la reducción de 

inventarios, disminución de desperdicios y reducción de tiempos de entrega, a fin de aumentar la 

satisfacción final del cliente, y la calidad del producto 
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5. MARCO TEÓRICO 

 

5.1 Sistema productivo 

 

Un sistema en sí puede ser definido como un conjunto de partes interrelacionadas que existen 

para alcanzar un determinado objetivo. Donde cada parte del sistema puede ser un departamento 

un organismo o un subsistema. De esta manera una empresa puede ser vista como un sistema con 

sus departamentos como subsistemas. 

 

Un sistema puede ser abierto o cerrado. Los sistemas cerrados (o mecánicos) funcionan de 

acuerdo con predeterminadas relaciones de causa y efecto y mantienen un intercambio 

predeterminado también con el ambiente, donde determinadas entradas producen determinadas 

salidas. En cambio, un sistema abierto (u orgánico) funciona dentro de relaciones causa-efecto 

desconocida e indeterminada y mantienen un intercambio intenso con el ambiente. 

 

En realidad, las empresas son sistemas completamente abiertos con sus respectivas dificultades. 

Las empresas importan recursos a través de sus entradas, procesan y transforman esos recursos y 

exportan el resultado de ese procesamiento y transformación de regreso al ambiente a través de 

sus salidas. La relación entradas/salidas indica la eficiencia del sistema. 

 

Un sistema de producción es entonces la manera en que se lleva a cabo la entrada de las materias 

primas (que pueden ser materiales, información, etc.) así como el proceso dentro de la empresa 

para transformar los materiales y así obtener un producto terminado para la entrega de estos a los 
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clientes o consumidores, teniendo en cuenta un control adecuado del mismo. (AO cadenas victor, 

2011) 

 

5.2 Producción por trabajos o bajo pedido 

 

Es el utilizado por la empresa que produce solamente después de haber recibido un encargo o 

pedido de sus productos. Sólo después del contrato o encargo de un determinado producto, la 

empresa lo elabora. En primer lugar, el producto se ofrece al mercado. Cuando se recibe el pedido, 

el plan ofrecido parta la cotización del cliente es utilizado para hacer un análisis más detallado del 

trabajo que se realizará. Este análisis del trabajo involucra: 

1) Una lista de todos los materiales necesarios para hacer el trabajo encomendado. 

2) Una relación completa del trabajo a realizar, dividido en número de horas para cada tipo de 

trabajo especializado. 

3) Un plan detallado de secuencia cronológica, que indique cuando deberá trabajar cada tipo 

de mano de obra y cuándo cada tipo de material deberá estar disponible para poder ser 

utilizado. 

 

Por lo anterior la organización se realiza producción bajo pedido, de acuerdo con lo aprendido 

en la carrera todo sistema productivo es susceptible a mejoras por ende es importante identificar y 

realizar una adecuada investigación de los procesos de la organización ya que esto permite: 

 Identificar los problemas  

 Identificar las actividades que no agregan valor  

 Identificar los reprocesos constantes de la organización  
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Para iniciar un proceso de mejoramiento se debe tener en cuenta los puntos a mejorar, que las 

partes interesadas sean concientizados del impacto que atrae general los cambios para la 

organización, ya que existen diferentes tipos de mejoramientos a través de diferentes herramientas 

una organización “Lean” tiene que incluir todos estos elementos, cada uno de ellos no puede 

trabajar por separado, es decir, es necesario utilizar los objetivos, los métodos, las herramientas y 

la base de forma combinada de las cueles es importante incluir: 

 

5.3 SMED 

 

Es una herramienta para reducir el tiempo de cambio y para aumentar la fiabilidad del proceso 

de cambio, lo que reduce el riesgo de defectos y averías. Consiste en una serie de pasos para reducir 

el tiempo que son los siguientes: 

 

Esta etapa consta de dos partes: 

 

1-1) Investigar: 

Conocer el producto, la operación, la máquina, la distribución en planta (layout), las 

instrucciones de la preparación existentes… 

 

Obtener datos históricos de los tiempos de preparación (estos datos serán sólo útiles si la 

situación en la que se tomaron es comparable a la de partida). 

 

Observar la preparación insitu. 
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1-2) Crear un equipo: 

Se trata de constituir un equipo, darle la formación necesaria sobre los fundamentos del SMED 

y darle a su vez los medios necesarios para poder realizarlo. 

Sobre el equipo deberá estar constituido por: 

Persona/s con experiencia en la preparación. 

Persona/s con capacidad para hacer modificaciones técnicas 

Persona/s con capacidad para hacer modificaciones organizativas. 

Sobre los medios: 

Videocámara con baterías y tarjetas de memoria suficientes. 

Plano de la distribución en planta con un tamaño que permita ser manejado. 

Papel y lápiz. 

Calculadora. 

Un lugar de reunión para analizar en equipo todos los datos y que permita poder visualizar las 

grabaciones. 

 

2) Analizar la actividad sobre la que va a centrar el taller SMED: 

Se trata de filmar en detalle todas y cada una de las actividades que se realizan durante el 

proceso de cambio de referencia. En el caso de que intervengan en él varias personas todas deberán 

ser grabadas. 

 

El inicio de la grabación se dará tras el fin de fabricación de la última pieza de la referencia 

saliente y el final de grabación se dará con el inicio de fabricación de la primera pieza OK de la 

referencia entrante. 
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Si la máquina no extrae una pieza OK se considera que seguimos dentro de la preparación y en 

estos casos, la comprobación de la calidad de la primera pieza fabricada puede ser considerada 

como la última operación de la preparación. 

 

Una vez realizadas las grabaciones y ya en una sala, el equipo del taller SMED usará las 

grabaciones para detallar todas las actividades de las que consta el proceso de cambio de referencia, 

indicando a su vez su duración. De esta forma se obtiene el tiempo de ciclo estándar del proceso. 

 

3) Separar lo interno de lo externo 

En esta fase todos los miembros del equipo van repasando todas y cada una de las anteriores 

actividades para identificar aquellas que pueden ser externas. 

 

En este punto conviene recordar lo indicado al inicio de este post. Una actividad externa es 

aquella que se puede realizar con la máquina en marcha y por tanto su tiempo de ejecución no 

afecta al tiempo de ciclo total del proceso. 

 

De ahí la importancia de convertir cuantas más actividades se puedan del proceso de cambio de 

referencia en externas. 

 

4) Organizar las actividades externas 

Como las actividades externas se pueden hacer con la máquina en marcha, en esta etapa el 

equipo debe de hacer un ejercicio de planificación con el objeto de que todas las actividades 

externas estén preparadas en el momento vaya a comenzar el proceso de cambio de referencia. 
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El resultado de esta etapa suele ser una CHECK-LIST a realizar en la zona donde se está 

haciendo el taller SMED. 

 

Algunas de las consideraciones que suele recoger esta lista: 

 

¿Qué preparaciones necesitan ser hechas de antemano?; ¿qué herramientas y piezas necesitan 

estar a mano de los operarios que hacen el cambio?; ¿dónde deben colocarse las herramientas y 

piezas?; ¿están las herramientas y piezas en buenas condiciones?; ¿dónde deben colocarse el 

elemento (útil, matriz, etc.) después de desmontarse?; ¿Cómo serán transportadas las herramientas 

y piezas?, etc. 

 

5) Convertir lo interno en externo 

Para cada una de las actividades que se han decidido convertir en externas el equipo debe definir 

el PLAN DE ACCIÓN a seguir para lograr esa conversión. 

 

De esta forma para cada actividad se debe indicar que se va hacer, quien lo va hacer y cuando 

debe tenerlo terminado. 

 

6) Reducir los tiempos de las actividades internas 

En esta fase el equipo debe de plantear ideas de mejora para reducir los tiempos de ejecución 

de las actividades internas. 
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Una vez que se ha definido una idea de mejora y esta ha sido aceptada por todos, el equipo debe 

definir el PLAN DE ACCIÓN a seguir para implementar esa idea de mejora. 

De nuevo: que se va a hacer, quien lo va a hacer y cuando debe tenerlo terminado. 

 

7) Realizar el Seguimiento 

Una vez terminado el taller SMED por primera vez es vital realizar el seguimiento para ver si 

el nuevo estándar definido sufre desviaciones y en caso de que así sea, poder tomar acciones 

correctoras. (Progressa Lean, 2014) 

 

De esta forma el seguimiento que se suele hacer se apoya en 2 soportes: 

Registrar todas las incidencias que se han dado durante la semana. Sobre la Check-list se puede 

hacer. 

 

Registrar todos los tiempos de cambio que se dan durante la semana para luego, en una gráfica, 

representar los valores máximos, mínimo y medio de cada semana. La evolución de los datos 

desvela las desviaciones.  

 

5.4 Las 5S  

 

 “Las 5S” es una herramienta que proporciona los medios para generar sitios más productivos, 

seguros y agradables, donde se elaboran productos y servicios de mayor calidad. Este método es 

igualmente útil en empresas de servicios, manufactura, transformación o de cualquier otra índole, 

incluso puede ser aplicado en hogares, así como en actividades diarias.  
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Las “5S” responden a los siguientes vocablos y conceptos:  

 Seiri. - Organización. Consiste en identificar y separar los materiales necesarios de los 

innecesarios y en desprenderse de estos últimos.  

 Seiton. - Orden. Se trata de establecer el modo en que deben ubicarse e identificarse los 

materiales necesarios, de manera que sea fácil y rápido encontrarlos, utilizarlos y 

reponerlos.  

 Seiso. - Limpieza. Basada en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando que 

todos los medios se encuentran siempre en perfecto estado.  

 Seiketsu. - Control visual. El objetivo es distinguir fácilmente una situación normal de otra 

anormal, mediante normas sencillas y visibles para todos.  

 Shitsuke. - Disciplina y Hábito. Consiste en trabajar permanentemente de acuerdo con las 

normas establecidas. (Rodríguez Medero, 2012). 

 

5.5 Los 7 desperdicios 

 

Los 7 desperdicios fueron definidos por el responsable de establecer el sistema  

De producción en Toyota, Taichí Ono. Desperdicio (“Waste” en Inglés y “Muda” en Japonés) 

es toda actividad que no aporta valor al producto o servicio pero que consume recursos.  Se puede 

decir que una organización produce de manera óptima cuando se realiza el producto a base de lo 

que el cliente paga, por un producto o servicio sin representar ninguno de los siguientes 

desperdicios. 
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 Sobreproducción: Producción de referencias antes de que sean requeridas en el proceso 

cliente.  

 Tiempos de espera: Recursos sin utilizar esperando a poder realizar una actividad.  

 Transporte y almacenaje: Tiempo invertido en transportar y almacenar materiales o 

documentos.  

 Tiempos de proceso innecesarios: Procesos ineficientes que originan la necesidad de 

realizar tareas sin valor añadido.  

  Inventarios: Acumulación de materia prima, producto en curso o producto terminado.   

 Movimiento: Cualquier movimiento (método) que no es necesario para completar una 

operación de valor añadido.  

 Defectos: Utilizar, generar o suministrar productos que no cumplen las especificaciones. 

 

5.6 Sistema Kanban  

 

Hay muchas formas de retirar pequeñas cantidades regulares de trabajo. Una herramienta muy 

usada es la caja de nivelación o Heinjunka. Esta caja nivela de forma conjunta la combinación y 

el volumen de producción. 

 

La caja tiene una columna de casillas para tarjetas Kanban para cada intervalo de paso de 

producción, y la hilera de casillas Kanban para cada tipo de producto. Las tarjetas Kanban se 

colocan en la secuencia deseada para la combinación y el tipo de producto. 
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El manipulador de este dispositivo retirará estas tarjetas y la llevará al proceso marcapaso una 

por una, con cada paso de la producción. (Colón Parra, 2012). 

 

5.7 Mantenimiento Productivo Total TPM  

 

Las empresas desarrollan en práctica el TPM logran resultados en la reducción de averías de 

los equipos, la minimización de los tiempos muertos y pequeñas paradas por daños frecuentes 

durante la producción, la disminución de defectos y reclamaciones de calidad, el aumento de la 

productividad, reducción de los costes, accidentes laborales entre otros. 

 

Dentro del enfoque  para el mantenimiento de un equipo las cinco estrategias para el TPM son:  

1. Maximizar la eficiencia global que cubra la vida entera del equipo  

2. Establecer un sistema PM global que cubra la vida entera del equipo  

3. Involucrar a todos los departamentos que planifiquen, usen y mantegan equipos 

4. Involucar a todos los empleados desde la alta direccion  y a los operarios directos 

5. Promover el PM motivando a todo el personal promoviendo las activiades de los 

pequeños grupos autonomos. (Suzuki Tokutaro (Instituto Japonés de Mantenimiento de 

Plantas), 1995). 
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6. MARCO CONCEPTUAL 

 

Los sistemas de producción en la de la industria textil y de la confección está mejorando e 

innovando cada más en su infraestructura, sus materias primas, sus controles de calidad y el 

servicio a los clientes.  

 

La empresa Confecciones S.A. pertenece a la industria e la producción de productos textiles del 

país, en donde se produce y comercializa   productos de excelente calidad en competencia con las 

otras empresas de la región. Esta continúa competencia ha incentivado a que las empresas busquen 

mejorar los procesos, los productos, las cadenas de   producción y comercialización de sus 

productos textiles. 

 

La empresa de confecciones cuenta con un proceso productivo complejo para la transformación 

de las materias primas, por lo tanto, dentro del sistema de producción se emplean diferentes 

términos que se describen a continuación.  

 

6.1 Empresa  

 

Empresa “es aquella entidad formada con un capital social, y que aparte del propio trabajo de 

su promotor puede contratar a un cierto número de personas de trabajadores. Su propósito lucrativo 

se traduce en actividades industriales y mercantiles o la prestación de servicios” (Andrade 

Espinoza, 2006, pág. 257). 
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Se define a la empresa “como una unidad económica de producción, trasformación o prestación 

de servicios, cuya razón de ser satisfacer una necesidad existente en la sociedad” (Pujol 

Bengoechea, 1999, pág. 110). 

 

6.2 Confección 

 

Se define confección a la “acción de elaborar algo a partir de la combinación de sus 

componentes, fabricación en serie de prendas de vestir. Actividad y arte de confeccionar prendas 

de vestir”, (Boyer & Athanase Larousse, 2009).  

 

Por otra parte, la confección es una actividad de la industria textil que se vinculan de forma 

artesanal con el diseño de moda, oficios tradicionales que se dedican a las hechuras a medida de 

prendas de vestir. (Wikipedia, 2020). 

 

6.3 Confección de prendas de vestir  

 

Desde una perspectiva industrial “la confección de prendas de vestir se define como una serie 

de actividades de manufactura que llevan a la creación de indumentaria, a partir de un diseño 

realizado previamente y con ayuda de las herramientas tecnológicas adecuadas para optimizar los 

procesos” (AO cadenas victor, 2011). 

 

Por lo tanto, podemos definir que una empresa de confecciones es una organización 

perteneciente a la industria textil cuya actividad económica es la producir y transformar productos 
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textiles o prendas de vestir empleando recursos económicos, físicos, humanos y tecnológicos. 

Dentro de estas industrias los procesos, las operaciones y las actividades juegan un papel 

importante en la elaboración de una prenda en donde se deben evaluar los diferentes factores que 

componen un sistema productivo y su respectivo rendimiento.  

 

6.4 Proceso  

 

Proceso es una sucesión de actividades interdependientes que buscan la consecución de un 

resultado orientado a un cliente interno o externo, en la que se agrega valor a un insumo y que 

contribuye a la satisfacción de una necesidad manifestada por los clientes. Es una secuencia de 

actividades que crean valor para el cliente. (Rodríguez Medero, 2012, pág. 6). 

 

Elementos de un proceso: 

 Serie de acciones (tareas y actividades) ordenadas y coordinadas que al transformar los 

insumos y recursos disponibles. 

 Agregan paulatinamente valor  

 Obtener resultados (productos y servicios) 

 Satisfacer las necesidades y deseos de los clientes  (Rodríguez Medero, 2012, pág. 6). 

 

6.5 Flujo de proceso lineal 

 

El flujo en línea se caracteriza por una secuencia lineal de las operaciones necesarias para 

producir el producto o el servicio. En las operaciones de flujo en línea, el producto debe estar bien 
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estandarizado y fluir de una operación a otra o estación de trabajo a la siguiente de acuerdo a una 

secuencia ya establecida. Las tareas individuales de trabajo deben estar estrechamente acopladas 

y balanceadas para que una tarea no demore a la siguiente. (Rodríguez Medero, 2012, pág. 25). 

 

6.6 Proceso de flujo Intermitente  

 

Los procesos de flujo intermitente se caracterizan por la producción por lotes a intervalos 

intermitentes. En este caso el equipo y la mano de obra se organizan en centros de trabajo por tipos 

similares de habilidades o equipo. En consecuencia, un producto o trabajo fluirá nada más hacia 

aquellos centros de trabajo que requiera y se saltará los demás. (Rodríguez Medero, 2012, pág. 

25). 

 

6.7 Mejora  

 

Una mejora es una acción o situación favorable de las cosas o personas. Las mejoras pueden 

ser leves o relevantes, graduales o repentinas, pasajera o permanentes pudiendo darse sobre 

objetos, sujetos individuales o grupos sociales. (Boyer & Athanase Larousse, 2009). 

 

6.8 Mejora continua de los procesos  

 

La mejora continua de los procesos consiste en aplicar metodologías que permitan optimizar de 

manera sistemática el comportamiento y resultados de los procesos, incrementando su eficiencia, 

eficacia y efectividad. Toda organización que aspire a ser competitiva deberá buscar mecanismos 
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que permitan elevar el desempeño de sus procesos, ya que son estos los que le agregan valor para 

la satisfacción de los clientes y otras personas interesadas: accionistas, empleados y proveedores, 

así como para la comunidad. (Bonilla, Garay Diaz, Hidalgo Kleeberg , & Anibar Noriega , 2010, 

pág. 23). 

 

Dentro del sistema productivo se encuentran los procesos de operación siendo estos la forma 

en la que se desarrolla las actividades de la producción para la transformación de un producto o 

prestación de un servicio, es por esto que es vital el entendimiento de su funcionamiento para poder 

tomar decisiones de manera adecuada con respecto a su desempeño y su mejora. 

 

Los procesos requieren de una medida que permita evaluar su comportamiento y su operación. 

El indicador que asocia a todo el sistema productivo y que permite evaluar la relación entre las 

entradas y las salidas y qué tanto se está produciendo con los recursos empleados, se denomina 

productividad. 

 

6.9 Productividad  

 

La productividad es la relación que existe entre las salidas (bienes y servicios) y una o más 

entradas (recursos como mano de obra y capital, mejorar la productividad significa mejorar la 

eficiencia. 

La productividad se puede calcular en un solo factor o múltiples factores: 

Productividad en un solo factor: indica la razón que hay entre un recurso (entrada) y los bienes 

y servicios producidos (salidas). 
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Productividad de múltiples factores: indica la razón que hay entre muchos recursos (entradas) 

y los bienes y servicios producidos (salidas). (Niebel, 2009, pág. 15 ). 

 

6.10 Medición de la productividad  

 

La mejora de la productividad puede lograrse de dos formas: mediante una reducción en la 

entrada mientras la salida permanece constante o bien con un incremento en la salida mientras le 

entrada permanece constante. (Niebel, 2009, pág. 14). 

 

6.11 Eficiencia 

 

Indica la proporción de la producción real de un proceso en relación con algún parámetro 

usualmente la producción estándar, en donde se entiende como la cantidad nominal de unidades 

que puede producir un proceso por unidad de tiempo, es decir la cantidad con la que fue diseñada 

para producir. (Tordecillas, 2017, pág. 18). 

 

De acuerdo a estos indicadores de medición y evaluación del comportamiento del proceso se 

pueden tomar decisiones que mejoren las actividades, operaciones, flujo del proceso en relación a 

la producción del producto cuando no se está obteniendo un buen porcentaje de productividad y 

eficiencia. Esto se puede realizar analizando los diferentes problemas mediante diferentes 

herramientas de la ingeniería industrial. 
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6.12 Ingenieria de métodos  

 

Según Niebel y Freivalds (2009) “la ingenieria  de metodos incluye el diseño, la creacion y la 

selección dde los mejores métodos de fabricación, procesos, herramientas, equipos y habilidades 

para manufacturar un producto con base en las especificaciones desarrolladas por el área de 

ingeniería del producto. Se refiere a una técnica para aumentar la producción por unidad de tiempo 

o reducir el costo por unidad de producción, a la mejora de la productividad. (Tordecillas, 2017, 

pág. 11). 

 

6.13 Métodos y tiempos  

 

Para Krick (1999) “la ingeniera de métodos se ocupa de la investigación del ser humano dentro 

del proceso de producción. También puede describirse como el diseño del proceso productivo en 

lo que se refiere al ser humano. La tarea consiste en decidir donde encaja el ser humano en el 

proceso de convertir las materias primas en producto terminado y decidir cómo puede el hombre 

desempeñar más efectivamente sus tareas que se le asignan” 

 

Maynard (19991) la define como “el conjunto de técnicas de análisis que centran su atención 

sobre la mejora de la efectividad hombre-máquina”. Esta disciplina encierra un procedimiento 

sistemático en el cual se analiza todas las operaciones detalladamente para regístralas, mejorarlas, 

estandarizarla y convertir el trabajo en una actividad más sencilla y fácil, de menor rigurosidad, 

consecuencias de fatiga, tiempo e inversiones económicas. 
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Es común encontrar la referencia de ingeniería de métodos como el estudio de tiempos y 

movimientos, aunque se ha sugerido empelar términos como “organización de métodos”, 

“proyecto de trabajo “o “estudio del trabajo”. Se puede definir el estudio de métodos o 

movimientos “el cómo se hace “la manera de hacer la transformación en cada etapa del proceso  y 

la medición o estudio de tiempos  “el cuanto demora” la medición del trabajo  empleada para 

registrar los tiempos y ritmos de trabajos correspondientes a los elementos de una tarea efectuada 

en condiciones determinadas, el tiempo requerido para efectuar una tarea. (Espinal Correa, Gomez 

Montoya, & Pérez Botero, 2012, págs. 99,100,105). 

 

6.14 Metodología Lean Manufacturing 

 

Lean Manufacturing (manufactura esbelta) es el nombre que recibe el sistema justo a tiempo 

(Just Time) en occidente. También se denomina manufactura de clase mundial y sistema de 

producción Toyota. 

 

Se puede definir como un proceso continuo y sistemático de identificación y eliminación del 

desperdicio o excesos, entendiendo como exceso toda aquella actividad que no agrega valor en un 

proceso, pero si costo y trabajo. Esta eliminación sistemática se lleva a cabo mediante trabajo con 

equipos de personas bien organizadas y capacitadas, es una tarea incansable e interrumpida para 

crear empresas más efectivas, innovadoras y eficientes. Lean Manufacturing permite descubrir las 

oportunidades de mejora que esconde una empresa pues siempre existirán desperdicios que podrán 

ser eliminados .Lean Manufacturing es una filosofía de producción que agrupa conjunto de 

técnicas que facilitan el diseño de un sistema productivo y suministrar información de la demanda 
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con el costo mínimo, una calidad competitiva y alta flexibilidad, de tal forma que permitirá  a la 

organización: minimizar inventarios, sus retrasos, su espacio de trabajo, sus costos totales, su 

consumo energético y mejorar su calidad. (Sacconinni & Pérez Gómez , 2019, pág. 20). 

 

Por otra parte, Lean Manufacturing identifica una fuerte relación entre la velocidad de respuesta 

y la rentabilidad del negocio. Se entiende que un proceso que tarda mucho tiempo puede estar 

ocultando una serie de desperdicios costosos, como esperas o errores de planificación de la 

producción, descomposturas en las maquinas, producción en grandes lotes, transportes, reprocesos 

entre otros, la mayoría invisibles para la alta gerencia. Estos desperdicios dejan casi siempre huella 

que puede ayudar a encontrarlos: el tiempo. Los largos tiempos de respuesta son evidencia clara 

de este tipo de problemas ya que en la manufactura se deben buscar procesos con mínimo tiempo 

de ciclo, es decir con menos desperdicios y con un sistema de flujo continuo de producción. 

(Sacconinni & Pérez Gómez , 2019, pág. 22). 

 

6.15 Herramientas TQM (Total Quality Management) 

 

La gestión de la calidad total es una estrategia de gestión para el control de calidad a partir de 

prácticas promovidas por los expertos Edwards Deming y Josep Duran. 

 

Herramientas para organizar datos  

Grafica de Pareto  

Gráfica e identifica los problemas o defectos en orden descendiente de frecuencia. Las gráficas 

de Pareto son un método empleado para organizar errores o defectos con el propósito de ayudar a 
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enfocar los esfuerzos para encontrar la solución de problemas. Tiene como base el trabajo de 

Vilfredo Pareto un economista del siglo XIX, Josep M Juran popularizo el trabajo de Pareto cuando 

surgió que el 80% de los problemas de una empresa son resultado un 20% de sus causas. (Niebel, 

2009, pág. 206). 

 

Diagrama de Pareto  

Por otra parte, el principio de este diagrama enfatiza el concepto de lo vital contra lo trivial, es 

decir el 20% de las variables causan el 80% de los efectos (resultado), lo que significa que hay 

unas cuantas variables vitales y muchas variables triviales. Un proceso tiene innumerables 

variables que repercuten en el resultado, sin embargo, no todas las variables pueden ser 

controladas. De las variables que son controladas hay unas cuantas que son vitales (20%) y son las 

causas el 80% del resultado. 

 

Las ventajas de usar esta herramienta en el análisis de procesos son: 

 Nos indica cual problema debemos resolver primero 

 Representa en forma ordenada la ocurrencia del mayor al menor impacto de los problemas 

o áreas de oportunidad de mejora. 

 Es el primer paso para la realización de mejoras  

 Facilita el proceso de toma de decisiones porque cuantifica la información que permite 

efectuar comparaciones basadas en hechos verdaderos. (Gobierno Federal De Estados 

Unidos Mexicanos , 2008, págs. 12-13). 
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Diagrama de flujo 

Son bloques que describen gráficamente un proceso o sistema utilizando cuadros y líneas 

interconectadas, busca explicar un proceso o que se pretenda ser lógico y consecuente. (Niebel, 

2009, pág. 207). 

 

6.16 Herramientas para identificar problemas 

 

Histograma  

Muestran el valor del intervalo de valores de una medida y la frecuencia con que ocurre cada 

valor, muestran las letras que ocurren con mayor frecuencia, así como las variables en las medidas. 

Es posible calcular estadísticas descriptivas como las desviaciones promedio y estándar para 

describir una distribución. Sin embrago los datos siempre deben graficarse de manera que se pueda 

ver la forma de la distribución. La presentación visual de la distribución también proporciona ideas 

sobre la causa de la variación. (Niebel, 2009, pág. 208). 

 

La información y los datos que se recolecta de las condiciones o factores que intervienen en los 

procesos para la producción de un producto permiten analizar y evaluar el sistema productivo. 

 

Las técnicas, métodos y herramientas permiten ordenar, organizar y analizar los datos, graficar 

el comportamiento de las variables para realizar un respectivo diagnóstico. Dentro de estas 

técnicas, métodos y herramientas se encuentran los diagramas de flujo, el diagrama de Pareto, los 

histogramas que permiten identificar los problemas principales que están afectando la operación y 

así mismo permite realizar mejoras que disminuyan o eliminen estas causales de los problemas. 
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Por otra parte, después de tener el diagnostico actual del proceso e identificado sus mayores 

problemas, dentro de las soluciones se pueden emplear diferentes metodologías, herramientas 

técnicas y estudios para la mejora de los procesos, entre ellas tenemos la metodología y 

herramientas de Lean Manufacturing que permite eliminar los desperdicios y aumentar la 

productividad y eficiencia del sistema de producción. 

 

Otro Factor que interviene en la planificación de las unidades a producir es la capacidad de 

producción de la planta, el cual el diseño y la efectividad son de vital importancia para la 

planificación de la producción de acuerdo a los recursos estimados y requeridos para los procesos. 

 

6.17 Capacidad  

 

Capacidad es el volumen de producción o número de unidades que puede alojar recibir o 

almacenar o producir una instalación en un periodo de tiempo específico de tiempo. A menudo la 

capacidad determina los requerimientos del capital y por consiguientes una parte del costo fijo 

(Niebel, 2009, pág. 288). 

 

6.18 Capacidad diseñada  

 

La capacidad de diseño es la producción teórica máxima de un sistema en un periodo dado bajo 

condiciones ideales, normalmente de expresa como una tasa como el número de unidades que 

dependen producir por semana por mes o por año (Niebel, 2009, pág. 288). 
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6.19 Capacidad efectiva 

 

Es la capacidad que una empresa espera alcanzar las restricciones operativas actuales, a menudo 

la capacidad efectiva es menor que la capacidad diseñada (Niebel, 2009, pág. 288). 

 

Dos medidas de desempeño del sistema son particularmente útiles: la utilización y la eficiencia  

 Utilización: es el porcentaje de la capacidad de diseño que realmente se logra producción 

real como porcentaje de la capacidad de diseño 

 Eficiencia: es el porcentaje de la capacidad efectiva que se alcanza en realidad la producción 

real como porcentaje de la capacidad efectiva (Niebel, 2009, pág. 289). 
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7. METODOLOGÍA 

 

(Hernández Sampieri, Collado, C, & Baptista Lucio, 2006). Define la metodología de la 

investigación como los diferentes pasos o etapas que son realizados para llevar a cabo una 

investigación social y científica.   

 

7.1 Diseño de la investigación 

 

El proceso de investigación comprende un enfoque no experimental de manera  transversal 

debido a que el objetivo del estudio será analizar las diferentes causas de los tiempos 

improductivos en los procesos requeridos para la fabricación de una camisa que están afectando la 

medición  de acuerdo a la variables de  productividad y efectividad en el área de servicios de 

producción,  mediante la  estudios de comparación de la recolección de los datos del consolidado 

de tiempos improductivos del año 2019 en relación con las unidades  planificadas y producidas en 

el  mismo año. 

 

De acuerdo con (Hérnandez Sampieri & Férnandez Collado, 2003) la investigación no 

experimental “es la que se realiza sin manipular deliberadamente las variables, lo que se hace en 

este tipo de investigación es observar fenómenos como tal y como se da en un contexto natural, 

para después analizarlos” (pág. 270). De igual forma estos autores que los diseños transversales 

“recolectan datos en un solo momento, en un tiempo único. Su propósito es escribir variables y 

analizar su incidencia e interrelación en un momento dado” (Pág. 289). 
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7.1.1 Enfoque de la investigación  

El presente será diseñado bajo el planteamiento metodológico del enfoque de investigación 

cuantitativo debido a que nos permite recolectar los diferentes datos con base a la medición 

numérica, analizarlos estadísticamente y poder determinar el comportamiento para comprobarlos 

con las diferentes teorías. Esta recolección de la información se realiza de los informes de la 

producción año 2019.  

 

El enfoque cuantitativo utiliza la recolección y el análisis de datos para contestar preguntas de 

investigación y probar hipótesis establecida previamente, y confía en “la medición numérica, el 

conteo y frecuentemente el uso de las estadísticas para establecer los patrones de comportamiento 

en una población”. (Hérnandez Sampieri & Férnandez Collado, 2003).   

 

7.1.2 Tipo de Estudio Descriptivo correlativo  

El tipo de estudio para el desarrollo del trabajo se realizará de formas descriptiva, detallando y 

describiendo la situación del área de servicios de producción evaluando y recolectando los datos 

requeridos para determinar las variables de los procesos y como están se comportan de acuerdo a 

la producción   

 

Los Estudios descriptivos con frecuencia, la meta del investigador consiste en describir 

fenómenos, situaciones, contextos y eventos; esto es, detallar cómo son y se manifiestan. Los 

estudios descriptivos buscan especificar propiedades, las características y los perfiles (…) o 

cualquier otro fenómeno que se someta a un análisis (Danhke, 1989), es decir miden, evalúan o 

recolectan datos sobre diversos conceptos (variables), aspectos, dimensiones o componentes del 
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fenómeno investigar. En un estudio descriptivo se selecciona una serie de cuestiones y se mide o 

recolecta información sobre cada una de ellas, para (…) describir lo que se investiga. (Hernández 

Sampieri, Collado, C, & Baptista Lucio, 2006, pág. 81). 

 

Los estudios correlativos  asocian variables mediante un patrón predecible para un grupo de 

población, miden el grado de asociación de dos o más variables  (cuantifican relaciones) .La 

utilidad (…) es saber cómo se puede comportar un concepto o una variable al conocer el 

comportamiento de otras variables relacionadas, es decir intentan predecir el valor aproximado 

que tendrá un grupo de actividades o individuos en caso de una variable a partir del valor que 

poseen en las variables relacionadas. (Hernández Sampieri, Collado, C, & Baptista Lucio, 2006, 

págs. 83-84). 

 

Fase del Proceso cuantitativo  

Para dar alcance al proyecto se presentan algunos de los pasos del proceso cuantitativo de la 

siguiente manera: 

 

Fase 1 y 2: Selección de idea y Planteamiento del problema  

Según la metodología propuesta por Niebel, es importante contar en los procesos con métodos 

diseñados y seleccionados de la manera más efectiva, para que en el momento de la fabricación se 

desarrollen habilidades en la mejor manera. Cuando el mejor método coincide con las mejores 

habilidades disponibles, se presenta una relación trabajador-maquina eficiente. 
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Los objetivos de tener métodos del diseño de trabajo, es incrementar la productividad y la 

confiabilidad en los productos ofertados y reducir recursos tales como el tiempo y el dinero, pero 

buscando una mejora continua, desde maximizar la seguridad de los empleados hasta la generación 

de más clientes, aumentando el potencial de compra de los consumidores objetivo. (Niebel, 2009, 

pág. 5). 

 

Cómo ya se ha mencionado debido a las pérdidas que está presentando la empresa se toma la 

determinación de generar acciones de mejoras, para generar una mayor productividad y eficiencia 

de la organización con este fin se realiza el proyecto. 

 

Fase 3 y 4 Recolección de datos, definición de las variables  

En esta fase se realiza la recolección de los datos de los informes de producción de los meses 

de enero hasta diciembre del año 2019 del área de servicios de producción. Las variables del 

tiempo y las unidades de producción (planificada y producidas) nos permite identificar los 

primeros problemas y esta su vez han afectado a las variables de productividad y eficiencia de 

acuerdo a los indicadores establecidos. 

 

Fase 5: Análisis de datos 

Después de tener los datos de una manera organizada y confiable, se Procederá a utilizar las 

herramientas de análisis de datos tales como los histogramas, diagrama de Pareto, entre otros. De 

igual forma es importante identificar todos los factores de la producción, mano de obra método y 

tiempos de fabricación para identificar realmente los desperdicios que se presentan ya que debe 

tener en cuenta todos estos aspectos en el proceso productivo. El diagrama de Pareto nos permitirá 
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identificar las frecuencias de las causales que están generando tiempos improductivos, detectar el 

80% de los problemas y los histogramas nos permitirá analizar el comportamiento del proceso con 

relación a la unidades producidas y planificadas y así respectivamente la eficiencia del área.     

 

Fase 6: Revisión de la literatura y desarrollo del marco teórico 

En este paso se realizará una revisión literaria del estado de arte de otras tesis que nos permitan 

ampliar los conceptos del estudio y las diferentes metodologías que se utilizaron para la solución 

de la problemática. Por otra parte, se consultarán libros, revistas científicas, artículos de estudio 

para comprender las diferentes herramientas, técnicas y metodologías para el desarrollo de la 

solución de acuerdo a las teorías de sus autores. 

 

Fase 7: Interpretación y elaboración de los resultados  

En este paso se planteará   el método ideal de acuerdo al análisis de los datos y conceptos 

teóricos   revisados. De acuerdo a varios autores citados se propone la utilización de la metodología 

Lean Manufacturing y algunas de sus herramientas para la solución de la problemática. Mediante 

la utilización de la herramienta SMED se puede lograr reducir, el tiempo de cambio de referencia 

realizando pre-alistamiento antes de terminar la referencia anterior, ya que esto permite que el 

tiempo de cambio sea más rápido. Las 5S, Estandarización y Kanban nos permitirán ordenar y 

organizar algunas actividades de los procesos que no son secuenciales y generan reprocesos no 

culpables. El mantenimiento productivo total (TPM) permitirá reducir o eliminar las pérdidas de 

producción debidas al estado de las maquinas, de acuerdo a la revisión de los planes de 

mantenimiento para validar las causas de los daños de las máquinas. 
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Tabla 13. Cronograma de actividades realizados en el desarrollo del proyecto  

N° 
CRONOGRAMA DE 

ACTIVIDADES  
MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 

1 ACTIVIDAD 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

2 
Inducción y conocimiento de 
la organización.                                                                                 

3 Selección del área a trabajar                                                                                  

4 

Recolección de datos del 
área de servicios de 
producción.                                                                                 

5 
Análisis de la información 
recolectada                                                                                  

6 

Construcción de diagramas 
de Pareto y análisis de los 
mismo.                                                                                 

7 

Construcción de la 
metodología a partir de la 
información recolectada.                                                                                 

8 
Construcción de diagrama de 
flujo del proceso a mejorar                                                                                  

9 

Presentación de propuesta 
de mejora para el proceso de 
transfer.                                                                                 

10 
Desarrollo y elaboración de 
informe final.                                                                                 

 

Fuente: autor 
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8. DIAGNÓSTICO DEL ESTADO ACTUAL DEL PROCESO DE TRANSFER  

 

De acuerdo a la información recolectada y a los análisis desarrollados del área de servicios de 

producción en la empresa Confección S.A. se tiene problemas para cumplir con las unidades 

planificadas por causa de tiempos improductivos. 

 

Se evaluó que el proceso más crítico es transfer ya que representa el 48% de los problemas, en 

el cual se pierden 6.659 minutos al año del área de servicios de producción. Las principales 

causales de la problemática actual son: Reproceso no culpable, daño mecánico y cuadre de 

máquina que representan el 66% como se evidencia en la Tabla 5.  Causales de tiempos 

Improductivos proceso de Transfer. 

 

Por lo tanto, se prioriza el proceso transfer para realizar una mejora a través de la 

implementación de la metodología Lean Manufacturing y sus herramientas que permitan disminuir 

los reprocesos no culpables, daños mecánicos, cuadre de máquina para lograr reducir los tiempos 

improductivos y cumplir con las unidades planificadas.  

 

Para comprender los elementos que intervienen en el problema determinado en el proceso de 

transfer, realizamos un análisis de Causa y Efecto evaluando con mayor detalle las posibles 

subcausas relacionadas con las causas principales o efectos posibles. Esta herramienta permite 

representar el problema o enfoque central y sus causas de una forma visual donde se emerge de 

causas mayores y estas a su vez emergen de causas menores. 
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 En el diagnóstico de las causas y efectos de los principales problemas del área de transfer se 

utiliza la matriz de análisis de causas- herramientas Lean para realizar una valoración cuantitativa 

de las principales causales que generan tiempos improductivos.  La matriz está diseñada para 

evaluar el análisis grafico o visual del diagrama de Causa y Efecto bajo el método de las 6M  

 

La matriz se acompaña de los criterios de priorización el cual nos permita valorar la relación de 

las subcausas con la causa y en su defecto con el problema real de acuerdo a la categorización de 

las 6M, con sus respectivos porcentajes de participación y valoración numérica para obtener una 

ponderación numérica que permita generar una decisión para realizar un plan de mejora. La 

ponderación esta priorizada por dos colores, Color ROJO requiere plan de acción inmediato y color 

AMARILLO plan de acción que no se identifica pero no se realiza inmediantamente. 

 

Tabla 14. Matriz de análisis de causas- herramientas Lean 

Problema  
(Real / 
Potencial) 

Categoría Causa Subcausa 1 Subcausa 2 

La 
causa 
identific
ada, 
¿tiene 
relación 
directa 
con el 
problem
a? 

Si se 
soluciona, 
¿se corta 
de raíz 
con el 
problema
? 

Si se 
soluciona, 
¿se evita 
que se 
vuelva a 
presentar 
el 
problema
? 

Si no se da un 
tratamiento a 
esta causa, se 
puede derivar 
en reclamos, 
no 
conformidade
s de auditoria 
y/o en 
producto no 
conforme o 
rechazos. 

Total  
Decisión 

15% 25% 30% 30% 100% 

  

1. MÉTODO                           

2. MAQUINARIA                           

3.MEDICIÓN                            

4.MATERIALES                            

5. MEDIO 
AMBIENTE 

                          

6.MANO DE 
OBRA 

                          

Fuente: Información Teórica Matriz Causa y Efecto  
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Los criterios de priorización que utilizamos en la matriz para evaluación cualitativa son los 

siguientes: 

Tabla 15. Criterio en relación con el problema  

Calificación 

La causa identificada, ¿tiene relación 

directa con el problema? 

15% 

1 Ninguna relación 

2 Relación Indirecta 

3 Relación directa 

Fuente: Información Teórica Matriz Causa y Efecto  

 

Tabla 16. Criterio en relación a la solución del problema  

Calificación 

Si se soluciona, ¿se corta de raíz con el 

problema? 

25% 

1 No 

2 Posiblemente 

3 Si 

Fuente: Información Teórica Matriz Causa y Efecto  

 

Tabla 17. Criterio en relación a la recurrencia del problema  

Calificación 

Si se soluciona, ¿se evita que se vuelva a 
presentar el problema? 

30% 

1 No 

2 Posiblemente 

3 Si 

Fuente: Información Teórica Matriz Causa y Efecto  

 

Tabla 18. Criterio en relación a al efecto de la causa  

Calificación 

Si no se da un tratamiento a esta causa, se puede derivar en 
reclamos, no conformidades de auditoria y/o en producto no 

conforme o rechazos. 

30% 

1 No conformidad o reporte de producto no conforme 
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Fuente: Información Teórica Matriz Causa y Efecto  

Tabla 19. Ponderación numérica en relación con la decisión propuesta 

La causa 
identificada, ¿tiene 

relación directa con el 
problema? 

Si se 
soluciona, ¿se 

corta de raiz con el 
problema? 

Si se soluciona, 
¿se evita que se 

vuelva a presentar el 
problema? 

Esta causa conlleva a 
sanciones, demandas y 

reclamos, no conformidades 
de auditoria 

Ponderaci
ón 

Decisión 
Propuesta 

1 1 1 1 100 

No se generará 
plan de mejora por el 

momento 

2 1 1 1 115 

1 1 2 1 130 

1 2 1 1 125 

3 1 1 1 130 

1 1 1 2 130 

2 1 2 1 145 

1 1 3 1 160 

2 2 1 1 140 

1 2 2 1 155 

2 1 1 2 145 

3 1 2 1 160 

1 1 2 2 160 

2 1 3 1 175 

1 3 1 1 150 

3 2 1 1 155 

1 2 1 2 155 

2 2 2 1 170 

3 1 1 2 160 

1 1 1 3 160 

2 1 2 2 175 

1 2 3 1 185 

3 1 3 1 190 

2 3 1 1 165 

1 1 3 2 190 

1 3 2 1 180 

2 2 1 2 170 

3 2 2 1 185 

1 2 2 2 185 

2 1 1 3 175 

2 2 3 1 200 

3 1 2 2 190 

3 3 1 1 180 

1 1 2 3 190 

2 1 3 2 205 

1 3 1 2 180 

3 2 1 2 185 

2 3 2 1 195 

1 2 1 3 185 

2 2 2 2 200 

3 1 1 3 190 

1 3 3 1 210 

3 2 3 1 215 

1 2 3 2 215 

Causa que 
requiere tratamiento 

inmediato 

2 1 2 3 205 

3 1 3 2 220 

2 3 1 2 195 

1 1 3 3 220 

3 3 2 1 210 

2 Rechazo de la pieza 

3 Queja, reclamo, No conformidad de tipo administrativa 
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1 3 2 2 210 

2 2 1 3 200 

3 2 2 2 215 

2 3 3 1 225 

1 2 2 3 215 

3 1 2 3 220 

2 2 3 2 230 

3 3 1 2 210 

2 1 3 3 235 

1 3 1 3 210 

2 3 2 2 225 

3 2 1 3 215 

3 3 3 1 240 

1 3 3 2 240 

2 2 2 3 230 

3 2 3 2 245 

1 2 3 3 245 

3 1 3 3 250 

2 3 1 3 225 

3 3 2 2 240 

1 3 2 3 240 

3 2 2 3 245 

2 3 3 2 255 

2 2 3 3 260 

3 3 1 3 240 

2 3 2 3 255 

3 3 3 2 270 

1 3 3 3 270 

3 2 3 3 275 

3 3 2 3 270 

2 3 3 3 285 

3 3 3 3 300 

Fuente: Información Teórica Matriz Causa y Efecto  

 

A continuación, se realizan diagrama de Causa y Efecto, analizando las subcausas relacionadas, 

las causas principales o efectos posibles de manera visual, así como la matriz de análisis de causas- 

herramientas Lean para realizar una valoración cuantitativa de las principales causales que nos 

están generando tiempos improductivos en el proceso de transfer.
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Gráfico 7.  Diagrama causa y efecto de reproceso no culpable Proceso Transfer 

 

Fuente: autor 
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Tabla 20. Matriz de análisis de causas Reproceso No culpable Proceso Transfer 

Problema  
(Real / 

Potencial) 
Categoría Causa Subcausa 1 

Subcausa 
2 

La causa 
identificada, ¿tiene 
relación directa con 

el problema? 

Si se soluciona, ¿se 
corta de raíz con el 

problema? 

Si se soluciona, ¿se 
evita que se vuelva a 

presentar el problema? 

Si no se da un 
tratamiento a esta 
causa, se puede 

derivar en 
reclamos, no 

conformidades de 
auditoria y/o en 

producto no 
conforme o 
rechazos. 

Total  

Decisión 

15% 25% 30% 30% 100% 

REPROCES
O NO 
CULPABLE  

1. MÉTODO 

Espera de 
material del 
proceso 
anterior  

Transporte 
de material 
en bolsa sin 
identificación 

piezas y 
tallas 
trocadas  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 
Rechazo de 
la pieza 

2 
          
270  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

Material del 
proceso sin 
identificación 

Falta de 
estandarizaci
ón 

No hay 
correcta 
identificació
n de las 
tallas en las 
piezas  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 
Rechazo de 
la pieza 

2 
          
270  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

Falta de 
secuencia en 
las 
operaciones  

No hay un 
buen flujo de 
material en 
los procesos 

Falta de 
orden 

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 

No 
conformidad 
o reporte de 
producto no 
conforme 

1 
          
240  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

2. 
MAQUINARIA 

Presión no 
uniforme en 
la 
transferencia 
de calor  

Planchas 
superiores no 
se 
encuentran 
horizontales  

Planchas 
con 
residuos  

Relación 
Indirecta 

1 Posiblemente 2 Posiblemente 2 

No 
conformidad 
o reporte de 
producto no 
conforme 

1 
           
155  

No se 
generará 
plan de 
mejora por 
el momento 

Quema de 
planchas de 
transfer  

Sobrecalenta
miento  

Variación 
de 
temperatura  

Relación 
Indirecta 

1 Posiblemente 2 Posiblemente 2 

No 
conformidad 
o reporte de 
producto no 
conforme 

1 
           
155  

No se 
generará 
plan de 
mejora por 
el momento 

3.MEDICIÓN  

Errores 
encontrados 
en las 
inspecciones  

Tallas y 
piezas 
trocadas 

Falta de 
estandariza
ción  

Relación 
Indirecta 

1 Posiblemente 2 Posiblemente 2 

No 
conformidad 
o reporte de 
producto no 
conforme 

1 
           
155  

No se 
generará 
plan de 
mejora por 
el momento 

4.MATERIAL
ES  

Materiales 

de varias 
densidades y 
calidad  

Variabilidad 
de la 
temperatura 
presión y 
tiempo  

No aplica 
Relación 
Indirecta 

1 Posiblemente 2 Posiblemente 2 
Rechazo de 
la pieza 

2 
           
185  

No se 
generará 
plan de 
mejora por 
el momento 

5.MEDIO 
AMBIENTE 

Fatiga en el 
personal y 
aumento de 
temperatura 
en las 
maquinas  

Falta de 
circulación de 
aire  

Daños en el 
sistema  

Relación 
Indirecta 

1 Posiblemente 2 Posiblemente 2 

No 
conformidad 
o reporte de 
producto no 
conforme 

1 
           
155  

No se 
generará 
plan de 
mejora por 
el momento 
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Falta de flujo 
en los 
procesos  

Acumulación 
de tallas y 
piezas 

Desorden 
en el área  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 
Rechazo de 
la pieza 

2 
          
270  

Causa que 
requiere 

tratamiento 
inmediato 

6.MANO DE 
OBRA 

Tallas 
Trocadas 

Falta de flujo 
en los 
procesos 

Desorden 
en el área  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 
Rechazo de 
la pieza 

2 
          
270  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

Falta de 
concentració
n en las 
operaciones  

Falta de 
piezas 

Falta de 
estandariza
ción  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 

No 
conformidad 
o reporte de 
producto no 
conforme 

1 
          
240  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

Fuente: autor 

 

De acuerdo al análisis suministrado por el diagrama Causa-Efecto y matriz de priorización se evidencia lo siguiente: 

 

 En el área de transfer no se evidencia un flujo adecuado para la entrada y salida de las materias primas y unidades producidas. Al 

iniciar el proceso las piezas y tallas del proceso anterior llegan en bolsas plásticas sin alguna identificación (tallas, número de 

piezas, orden de producción) por lo que hay errores cuando el operario inicia el proceso de pegar el logo, el desorden generado 

por las bolsas acumuladas en estibas no permite el orden del área y el flujo del material en el proceso. 

 

 Las maquinas no están organizadas de acuerdo al mayor y menor uso, las planchas automáticas están en dos secciones, lo que 

genera más desplazamientos, y más tiempos empleados en los cambios de referencia. 
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 Las mesas de inspección están en ubicadas inadecuadamente y el área permanece sucia con 

residuos de retazos, papeles, tintas en las mesas de apoyo, debido a que no hay canecas de 

basura para la disposición de estos residuos en el puesto de trabajo, solo hay una caneca de 

basura grande para toda el área.  

 

 El desorden también provoca incomodidad y estrés en los operarios ya que al seleccionar la 

bolsa que no corresponde a su orden de producción o que las piezas estén incompletas, 

genera errores y reprocesos que causan malestar en el trabajador ya que se le exige un 

estándar de producción por hora y por turno 

 

 De toda esta información que se recopilo, se realiza el mapa actual del proceso del área de 

transfer y el diagrama de procesos de transfer. 

 

Figura 5. Layout del proceso Transfer    

 

Fuente: autor 



90 

 

Figura 6. Diagrama de proceso Transfer    

 

Fuente: Autor 

 

 En el diagrama se observa la secuencia de las operaciones del proceso donde se emplea un 

tiempo de 19,28 minutos, se tiene una demora de 10,5 minutos debido a los reprocesos   por 

el desorden de las piezas y tallas provenientes del proceso anterior. 

 

 Realizado el diagnostico se diseña un plan de acción para la mejora de esta causal: 
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Tabla 21. Plan de acción Reproceso No culpable Proceso  

PLAN DE ACCIÓN 

Estrategias Desarrollar la metodología 5´S. 

¿Qué? ¿Cómo? ¿Cuándo? 

Programas Acciones inmediatas Fecha de Inicio  

Fecha de finalización 

Fase 1: Adquirir 

compromiso y 

liderazgo de la alta 

dirección  

-Capacitar durante 4 horas sobre la 

clasificación de la metodología 5´S 

F. Inicial: 01-Feb-2021  

F. Final:  01-Feb-2021 

 

 

Fase 2: clasificar  -Seleccionar las máquinas de mayor 

uso y menor uso. 

-Seleccionar las herramientas que 

necesitamos en el área  

F. Inicial:02-Feb-2021 

F. Final:  02-Feb-2021 

 

Fase 3: Ordenar  -Proponer Layout del área de transfer  

-Reubicación  

de la maquinas por niveles  

-Diseñar tarjetas de estandarización 

-Diseñar control visual de tarjetas 

-Evaluar del diagrama de proceso con 

la propuesta   

F. Inicial:03-Feb-2021 

F. Final:  08-Feb-2021 

 

Fase 4: 

Limpiar  

-Programar de limpieza  

-Generar listado de los elementos 

requeridos para la limpieza 

F. Inicial: 09-Feb-2021 

F. Final:   09-Feb-2021 

 

Fase 5: Estandarizar -Consolidar las propuestas de las 3 

fases anteriores para diseñar controles 

y revisiones de la implantación 5´S. 

F. Inicial: 10-Feb-2021  

F. Final:  14-Feb-2021 

 

Fase 6: Sostener   - Proponer la evaluación mensual para 

mantener y sostener la implementación 

de las fases anteriores.  

 

F. Inicial:15-Feb-2021 

F. Final: 15-Feb-2021 

 

¿Con Qué? 

 

Recursos 

necesarios 

 

-Espacio físico 

-Personal de la 

empresa 

-Financieros 

--Tecnológicos 

 

¿Quién? 
Responsable 

 

Gerente general 

-Coordinadores 

-Supervisores 

-Personal 

mantenimiento 

-Operarios 

-personal de 

procesos 

Donde 

 

Lugar 

Auditorio de 

reuniones  

Sitio de 

trabajo  

(Empresa 

confección 

S.A) 

 

Fuente: autor 
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Gráfico 8.  Diagrama causa y efecto daño mecánico Proceso Transfer 

 

 

Fuente: Autor 
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Tabla 22. Matriz de análisis de causas Daño Mecánico Proceso Transfer 

Problema  
(Real / 
Potencial) 

Categoría Causa Subcausa 1 Subcausa 2 

La causa 
identificada, 

¿tiene relación 
directa con el 

problema? 

Si se 
soluciona, ¿se 

corta de raíz con 
el problema? 

Si se 
soluciona, ¿se 

evita que se vuelva 
a presentar el 

problema? 

Si no se da un 
tratamiento a esta 
causa, se puede 

derivar en 
reclamos, no 

conformidades de 
auditoria y/o en 

producto no 
conforme o 
rechazos. 

Total  

Decisión 

15% 25% 30% 30% 100% 

DAÑO 
MECÁNIC
O 

1. 
MÉTODO 

Exposición de 
calor variable  

Variación 
manual de 
temperatura 

Graduación de 
calor y minutos 
de acuerdo a 
ficha técnica 

Relación 
directa 

3 
Posible
mente 

2 
Posible
mente 

2 
Rechazo 
de la pieza 

2 
                     

215  

Causa que 
requiere tratamiento 

inmediato 

Graduación 
de 
temperatura 
de acuerdo a 
ficha técnica  

cambio 
gradual de 
temperatura 
durante el 
turno  

No hay aviso 
automático que 
avise el 
sobrecalentami
ento 

Relación 
directa 

3 
Posible
mente 

2 
Posible
mente 

2 
Rechazo 
de la pieza 

2 
                     

215  

Causa que 
requiere tratamiento 

inmediato 

2. 
MAQUINARIA 

Desgaste y 
Fricción  

Falta de 
lubricación 

Falta de 
mantenimiento  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 

No 
conformida
d o reporte 
de 
producto 
no 
conforme 

1 
                    

240  

Causa que 
requiere tratamiento 

inmediato 

Variación de 
temperatura 

Encendidas 
continuament
e  

Falta de 
sensores 

Relación 
directa 

3 Si 3 
Posible
mente 

2 
Rechazo 
de la pieza 

2 
                    

240  

Causa que 
requiere tratamiento 

inmediato 

Cambio de 
tarjeta  

Quema de 
planchas de 
transfer 

Sobrecalentami
ento de las 
planchas  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 

No 
conformida
d o reporte 
de 
producto 
no 
conforme 

1 
                    

240  

Causa que 
requiere tratamiento 

inmediato 

3.MEDICIÓN  

Errores en las 
inspecciones  

Defectos de 
calidad por 
residuos en 
la tela  

No aplica 
Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 

No 
conformida
d o reporte 
de 
producto 
no 
conforme 

1 
                    

240  

Causa que 
requiere tratamiento 

inmediato 

No hay 
Revisiones 
periódicas del 
estado del 
equipo 

Falta de plan 
de 
mantenimient
o 

Daños 
correctivos 

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 

No 
conformida
d o reporte 
de 
producto 
no 
conforme 

1 
                    

240  

Causa que 
requiere tratamiento 

inmediato 
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4.MATERIALE
S  

Densidad del 
material 
diferente para 
el pegado de 
transfer 

Variación 
manual de 
temperatura 

No aplica 
Relación 
Indirecta 

1 No 1 No 1 

No 
conformida
d o reporte 
de 
producto 
no 
conforme 

1 
                     

100  

No se generará 
plan de mejora por el 

momento 

Material de 
acuerdo al 
diseño 

Variación 
manual de 
temperatura 

No aplica 
Relación 
Indirecta 

1 No 1 No 1 
Rechazo 
de la pieza 

2 
                     

130  

No se generará 
plan de mejora por el 

momento 

5.MEDIO 
AMBIENTE 

Falta de 
circulación de 
aire 

Aumenta la 
temperatura 
del área y del 
equipo 

Faltan de plan 
de 
mantenimiento 

Relación 
Indirecta 

1 
Posible
mente 

2 
Posible
mente 

2 

No 
conformida
d o reporte 
de 
producto 
no 
conforme 

1 
                     

155  

No se generará 
plan de mejora por el 

momento 

Inadecuada 
ubicación de 
maquinas 

Falta de 
orden en el 
área 

Falta de 
estandarización 

Relación 
Indirecta 

1 
Posible
mente 

2 
Posible
mente 

2 
Rechazo 
de la pieza 

2 
                     

185  

No se generará 
plan de mejora por el 

momento 

6. MANO DE 
OBRA 

Aviso cuando 
ya se ha 
quemado la 
tarjeta  

faltan de 
sensores que 
avisen la 
variación de 
temperatura 

Variación 
manual de 
temperatura 

Relación 
Indirecta 

1 
Posible
mente 

2 
Posible
mente 

2 
Rechazo 
de la pieza 

2 
                     

185  

No se generará 
plan de mejora por el 

momento 

Reparación 
correctiva del 
daño 

Falta de plan 
de 
mantenimient
o 

No aplica  
Relación 
Indirecta 

1 
Posible
mente 

2 
Posible
mente 

2 

No 
conformida
d o reporte 
de 
producto 
no 
conforme 

1 
                     

155  

No se generará 
plan de mejora por el 

momento 

Fuente: autor 
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De acuerdo al análisis suministrado por la herramienta Causa-Efecto y matriz de priorización 

se diagnostica lo siguiente: 

 El mantenimiento realizado a las máquinas y equipos es de carácter correctivo, se registra 

la trazabilidad de las fallas en los reportes de producción donde se registra el tiempo 

utilizado para reparar la avería, el tiempo de espera del mecánico y los paros no planeados 

de la producción. Este plan de mantenimiento no cuenta con una programación planificada, 

al momento de ocurrir la falla (quema de tarjetas, sobrecalentamiento), se solicita el 

mecánico. 

 Mediante conversación con los colaboradores que operan la maquina se pudo observar que 

ellos no conocen a profundidad el equipo, las graduaciones de temperatura se realizan 

manualmente y no se te tiene en cuenta el desgaste y la lubricación del equipo ya que 

desconocen en que puntos y frecuencia es fundamental realizar esta acción, desconocen el 

manual del equipo debido a que operan de acuerdo a como formación del otro operario. El 

mantenimiento correctivo se realiza con personal capacitado para solucionar averías, los 

registros que se utilizan son llevados solo para contabilizar los gastos generados, pero no se 

utilizan como insumo para realizar las revisiones periódicas del estado del equipo. 

 El costo de mantenimiento correctivo se refleja en los tiempos improductivos de 

producción, los horarios interrumpidos y en los costos de reparación, debido a que la 

empresa no cuenta con un plan de mantenimiento preventivo que permita identificar futuras 

averías y fallas del equipo. 

 Otro aspecto que se tiene en cuenta es la falta de orden, limpieza en el área y en los puestos 

de trabajo, ya que los materiales para el proceso, los desechos generados como retazos, 

acetato, no se disponen correctamente en lugares señalizados y demarcados.  
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Tabla 23. Plan de acción daño mecánico Proceso Transfer 

PLAN DE ACCIÓN 

Estrategias Desarrollar la metodología TPM (pasos desde la preparación hasta la 

implementación del mantenimiento autónomo y preventivo). 

¿Qué? ¿Cómo? ¿Cuándo? 

Programas Acciones inmediatas Fecha de Inicio  

Fecha de finalización 

Fase de preparación 

Paso 1 y 2: 

Introducción y 

capacitación. 

Capacitar para la compresión de la metodología TPM. F. Inicial: 16-Feb-2021  

F. Final:  16-Feb-2021 

 

Paso 3: 

Crear una 

organización de 

promoción del TPM 

Organizar de los grupos de trabajo TPM. F. Inicial:17-Feb-2021 

F. Final:  17-Feb-2021 

 

Paso 4: Establecer 

políticas y objetivos 

TPM básicos 

Consolidar la política TPM con las generales de la 

empresa. 

F. Inicial:17-Feb-2021 

F. Final:  17-Feb-2021 

 

Paso 5: Diseñar un 

plan maestro  

Formular el plan maestro de acuerdo a los criterios de 

evaluación de los equipos de proceso de transfer. 

F. Inicial: 18-Feb-2021 

F. Final:  18-Feb-2021 

 

Paso 6: Saque 

Inicial del proyecto 

TPM 

Reunir las partes interesadas para informar los planes a 

desarrollar. 

F. Inicial: 19-Feb-2021  

F. Final:  19-Feb-2021 

 

Fase de Implantación 

Paso 7-1  

Mejoras Orientadas  

 

Fortalecer los grupos TPM, y distribuir 

responsabilidades, actividades para el establecimiento 

de mantenimiento autónomo y planificado 

(preventivo). 

F. Inicial:18-Feb-2021 

F. Final: 18-Feb-2021 

 

Paso 7-2 

Mantenimiento 

autónomo 

Establecer las actividades de rutina y mantenimiento 

básico que eviten el deterioro de la máquina por parte 

del personal de producción de mantenimiento. 

(Revisión de manual, plan de limpieza diaria, reporte 

de anomalías y procedimiento operativo estándar para 

la correcta operación y ajustes de la maquina) 

 

F. Inicial:19-Feb-2021 

F. Final: 29-Feb-2021 

 

Paso 7-3 

Mantenimiento 

planificado 

Establecer las actividades para el mantenimiento 

preventivo de las máquinas. 

(mantenimiento diario, revisiones periódicas, 

mantenimiento bimensual y el cronograma). 

F. Inicial:01-Mar-2021 

F. Final: 01-Mar-2021 

 

Paso 7-4 Formación  Establecer actividades para la formación y 

retroalimentación de los colaboradores de la empresa. 

Seguimiento al desarrollo de la implementación de la 

metodología y recolección de información para el 

mejoramiento continuo. 

F. Inicial:01-Mar-2021 

F. Final: -05-Mar-2021 

 

¿Con Qué? 

 

Recursos 

necesarios 

 

-Espacio físico 

-Personal de la 

empresa 

-Financieros 

--Tecnológicos 

 

¿Quién? 
Responsable 

 

Gerente general 

-Coordinadores 

-Supervisores 

-Personal 

mantenimiento 

-Operarios 

-personal de procesos 

Donde 

 

Lugar 

Auditorio de 

reuniones  

Sitio de trabajo  

(Empresa 

confección S.A) 

 

Fuente: autor 
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Gráfico 9.  Diagrama causa y efecto cuadre de máquina Proceso Transfer 

 

 

Fuente: autor 
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Tabla 24. Matriz de análisis de causas cuadre de máquina Proceso Transfer 

Problema  
(Real / 

Potencial) 
Categoría Causa Subcausa 1 Subcausa 2 

La causa 
identificada, 

¿tiene relación 
directa con el 

problema? 

Si se soluciona, ¿se 
corta de raíz con el 

problema? 

Si se soluciona, ¿se 
evita que se vuelva a 

presentar el problema? 

Si no se da un 
tratamiento a esta 
causa, se puede 

derivar en reclamos, 
no conformidades 
de auditoria y/o en 

producto no 
conforme o 
rechazos. 

Total  
Decisión 

15% 25% 30% 30% 100% 

CUADRE 
DE 

MÁQUINA 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. MÉTODO 

Cambio de 
referencias 

De acuerdo al 
diseño y ficha 
técnica 

Ajustes manuales  
Relación 
directa 

3 Posiblemente 2 Posiblemente 2 
Rechazo de la 
pieza 

2 
                    
215  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

Ajustes 
manuales en la 
maquina  

Falta de 
estandarización 
en los ajustes  

No se dejan 
registros  

Relación 
directa 

3 Posiblemente 2 Posiblemente 2 
Rechazo de la 
pieza 

2 
                    
215  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

2. MAQUINARIA 

Ajustes en las 
guías  

De acuerdo al 
tamaño  

Daños en las 
guías  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 
Rechazo de la 
pieza 

2 
                   
270  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

Cuadre de 
medida del 
logo 

variabilidad en la 
temperatura, 
presión y tiempo 

Cambio constante  
Relación 
directa 

3 Posiblemente 2 Posiblemente 2 
Rechazo de la 
pieza 

2 
                    
215  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

3. MEDICIÓN  
Fallas en la 
variable de 
temperatura  

No se controlan 
la temperatura en 
las maquinas  

Ajustes manuales  
Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 
Rechazo de la 
pieza 

2 
                   
270  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

4.MATERIALES  
Material de 
diferente 
tamaño  

Variabilidad en 
los ajustes  

De acuerdo al 
estilo 

Relación 
Indirecta 

1 Posiblemente 2 Posiblemente 2 

No 
conformidad o 
reporte de 
producto no 
conforme 

1 
                    
155  

No se 
generará 
plan de 
mejora por 
el momento 

5.MEDIO 
AMBIENTE 

Falta de flujo 
en los 
procesos 

Desorden de los 
materiales para el 
cuadre y 
alistamiento  

No se ha 
estandarizado el 
tiempo para el 
alistamiento  

Relación 
Indirecta 

1 Posiblemente 2 Posiblemente 2 

No 
conformidad o 
reporte de 
producto no 
conforme 

1 
                    
155  

No se 
generará 
plan de 
mejora por 
el momento 

 
6. MANO DE OBRA 

Espera de 
aprobación de 
ajuste  

Cambios 
manuales durante 
el turno  

No se ha 
estandarizado el 
tiempo para el 
alistamiento  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 

No 
conformidad o 
reporte de 
producto no 
conforme 

1 
                   
240  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 

Cuadre manual 
del ajuste  

De acuerdo a la 
experiencia  

Falta de 
reentrenamiento 
en la operación de 
la maquina  

Relación 
directa 

3 Si 3 Si 3 

No 
conformidad o 
reporte de 
producto no 
conforme 

1 
                   
240  

Causa que 
requiere 
tratamiento 
inmediato 
 

Fuente: autor
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De acuerdo al análisis suministrado por la herramienta Causa-Efecto y matriz de priorización 

se diagnostica lo siguiente: 

 El ajuste de la máquina para el cambio de referencias se realiza de acuerdo al diseño y ficha 

técnica de la camisa, el cuadre para el logo es muy variable por el tamaño y diseño, de acuerdo 

al volumen de producción los cambios son constantes, por eso se realizan de forma manual. 

 El ajuste manual depende de la variabilidad de temperatura y presión que requiera la prenda, 

por lo tanto, más que enfocarse en estas variables de la máquina que se deben ajustar, las causas 

que se evalúan son las fallas del equipo en la regulación de temperatura ya que se sobrecalienta 

la máquina y quema las planchas, los daños en las guías por falta de lubricación y desgaste, así 

como la falta de mantenimiento preventivo. 

 

Tabla 25.  Plan de acción cuadre de máquina Proceso Transfer 

PLAN DE ACCIÓN 

Estrategias Desarrollar la metodología 5´S. 

¿Qué? ¿Cómo? ¿Cuándo? 

Programas Acciones inmediatas Fecha de Inicio  

Fecha de finalización 

Consolidar actividades 

propuestas en la 

metodología 5 S y TPM. 

-Capacitar durante 4 horas para la consolidación de las 

actividades 5 S y TPM  

F. Inicial: 06-Mar-2021  

F. Final:  06-Mar-2021 

 

Establecer un Estándar de 

parámetros  

Implementar un formato donde se detalla las variables de 

ajustes de la máquina (temperatura, presión y tiempo), 

por la referencia y el tipo de máquina.  

Recopilar estos formatos en una carpeta que se 

denominara Estándar de parámetros para las planchas 

térmicas. 

F. Inicial:06-Mar-2021 

F. Final:  10-Mar-2021 

 

Mejora continua  

 

Realizar seguimiento a todas las actividades de la 

metodología 5 S y TPM para fortalecer la mejora 

realizada en el proceso de transfer.  

F. Inicial:10-Mar -2021 

F. Final:  01 -Abr-2021 

 

¿Con Qué? 

 

Recursos 

necesarios 

 

-Espacio físico 

-Personal de la 

empresa 

-Financieros 

--

Tecnológicos 

 

¿Quién? 
Responsable 

 

Gerente general 

-Coordinadores 

-Supervisores 

-Personal 

mantenimiento 

-Operarios 

-personal de procesos 

Donde 

 

Lugar 

Auditorio de 

reuniones  

Sitio de trabajo  

(Empresa 

confección S.A.) 

 

 Fuente: autor 



100 

 

9. DESARROLLO DE LA PROPUESTA DE MEJORA PARA EL PROCESO DE 

TRANSFER 

 

Para el desarrollo de la propuesta de la mejora en el proceso de transfer se expone emplear las 

herramientas de Lean Manufaturing como: la Metodología 5S y el Mantenimiento productivo total 

TPM. 

 

 Antes de iniciar la implementación cualquier metodología de mejora continua en una 

organización es importante establecer los objetivos y resultados a alcanzar, la difusión, 

capacitación y beneficios que brinda la metodología para lograr ese compromiso, apoyo y 

disposición a la cultura de cambio por parte de todos los colaboradores.  

 

Como inicio de la mejora en el proceso de transfer se propone iniciar con la implementacion de 

las 5 S, ya que esta metodologia es  indispensable para el mantenimiento productivo total TPM, 

debido a que contribuye a la limpieza, organización, ordenamiento y estandarizacion del área, 

creando una cultura organizacional, cultura de cambio  y un buen ambiente laboral. 

 

9.1 Metodología 5 s 

Siguiendo las actividades de la metodología 5s se propone desarrollar las siguientes fases en la 

empresa confección S.A. 
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Tabla 26.   Propuesta de mejora metodología 5S para el proceso Transfer 

 

PROPUESTAS DE MEJORA METODOLOGIA 5´S  PARA EL PROCESO DE TRANSFER 

 

CAUSAL REPROCESO NO CULPABLE  

 

FASE  
NOMBRE DE LA 

FASE  

MEJORA 

 

ANEXOS E IMAGEN 

DE PROPUESTA 

1 

A
d
q
u
ir

ir
 c

o
m

p
ro

m
is

o
 

y
 l

id
er

az
g
o
 d

e 
la

 a
lt

a 

d
ir

ec
ci

ó
n
 y

 

em
p
le

ad
o
s 

Se programa una capacitación con una duración de 4 Horas en las 

instalaciones de la empresa Confecciones S.A. para todos los integrantes de la 

empresa confección SA. (Gerente, supervisores, operarios); con el fin de 

explicar las fases, el principio, los objetivos, y los beneficios de la 

metodología 5 S, que realizara de acuerdo a la siguiente clasificación 

Tabla 25. Clasificación 

Metodología 5´S 

2 

C
la

si
fi

ca
r 

(S
el

ec
ci

o
n
ar

) 

En esta fase iniciaremos en clasificar lo 

necesario e innecesario del proceso de 

transfer, seleccionando las máquinas de 

mayor uso al inicio del área y las de 

menor uso al final. 

El área de transfer está organizada con 6 

tipos de máquinas para realizar el 

proceso como son las Plancha PTS, 

Planchas Insta, planchas H-H, planchas 

SA, planchas AU y planchas PP.                                                                                             

Al clasificar las máquinas de forma que 

el nivel de uso sea el factor que indique 

la ubicación permite disminuir los 

transportes de los materiales para el 

proceso, la falta de secuencia en las 

operaciones y la falta de orden. 

• Las máquinas de mayor uso que 

se clasificarían en el primer orden 

al inicio del área son: las planchas 

PTS y 1 mesa de inspección 

• Las máquinas de mayor uso que 

se clasificarían en el segundo 

orden son: las planchas SA y las 

planchas H-H 

• Las máquinas de mayor uso que 

se clasificarían en el tercer orden 

son las planchas PP 

• Las máquinas de menor uso que 

se clasificarían en el cuarto orden 

son las planchas Insta y 6 mesas 

de apoyo debido a que este lo 

requiere. 

• Las máquinas de menor uso que 

Figura 10: Layout 

propuesto para el 

proceso Transfer    
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se clasificarían en el quinto orden 

son las planchas AU 

 

3 

O
rd

en
ar

 (
O

rg
an

iz
ar

) 

Es esta fase de acuerdo a la clasificación de las máquinas de mayor y menor 

uso realizadas en el paso anterior, se propone realizar una reubicación de 

dichas maquinas en los diferentes niveles. 

Figura 10: Layout 

propuesto para el 

proceso Transfer    

Por otra parte, eliminar y disminuir  las piezas y tallas trocadas que vienen por 

lo general en bolsas plásticas sin identificación se propone adquirir 32 cajas 

plásticas con ventana                                                                                                                                                                                                                  

El número de cajas se garantizó a partir de la revisión de las tallas principales 

(S, M, X, XL) que se manejan en los procesos para la elaboración de las 

camisas. 

 

Se identificarán con tarjetas de color AMARILLO que permitan identificar 

que es material para el proceso y la orden de producción correspondiente. Este 

control visual facilita la identificación del material para el siguiente proceso, 

que lleguen las tallas y piezas correctamente, permitiendo minimizar el 

tiempo de búsqueda por piezas y tallas al inicio del proceso. 

Para la salida del producto terminado para el siguiente proceso se identificará 

con una tarjeta de color ROJO. 

Figura 7: Tarjeta 

Amarilla para la 

identificación del 

ingreso del material área 

Transfer                                                                                      

Figura 8: Tarjeta 

Amarilla Roja para la 

identificación de la 

salida del material área 

Transfer 

Se recomienda implementar las tarjetas de estandarización en todos los 

procesos del área de servicios de producción para que haya un flujo de la 

información y eliminar los reprocesos que se ocasionan por los procesos 

anteriores (extendido, corte de tela, paqueteo de tela, sublimado, bordado, 

estampado), garantizando que las unidades producidas salen del área en las 

mejores condiciones para el siguiente proceso (pad print y ensamble) y estos a 

su vez entreguen materiales  conformes para el siguiente área. 

Tabla 26.  Clasificación 

Tarjetas para el Área de 

servicios de producción  
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Se propone el Layout para el proceso de transfer donde se puede evidenciar 

las tarjetas de estandarización en el área inicial del proceso de color amarillo, 

la ubicación de cada una de las maquinas las mesas de inspección de acuerdo 

a los niveles de mayor y menor uso, la salida de los productos donde se ha 

demarcado tarjetas de estandarización de color rojo. Se puede apreciar las 

entradas y salidas de los procesos que mejoran la secuencia del flujo de los 

procesos y el orden del área, que permite mejorar los resultados de eficiencia 

y calidad del producto en el proceso 

Figura 7: Layout 

propuesto para el 

proceso Transfer                                                                         

En el diagrama propuesto se observa la secuencia de las operaciones del 

proceso de Transfer en donde de acuerdo a la implementación de las 5S se 

disminuye el tiempo empleado de 19,28 minutos a un tiempo de 8,78 minutos 

para la elaboración de la camisa estándar, debido a que se elimina la demora 

ocasionada por los reprocesos no culpables y un transporte innecesario para el 

siguiente proceso. 

Figura 10: Diagrama de 

proceso Transfer con 

Mejora 

4 
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En esta fase se requiere el compromiso del personal en la limpieza de los 

puestos de trabajo y el área limpia, para ello se diseñará una programación 

para cada empleado. 

 

Esta programación se hará de forma diaria, antes, durante y después de la 

jornada laboral, también se propone la compra de 8 canecas para depositar 

papel y 8 canecas para depositar acetato y la empresa proporciona un bulto de 

wypalls para realizar la limpieza de las máquinas, mesas de apoyo y mesas de 

inspección 

Tabla 27. Plan de 

limpieza diaria área 

transfer 

5 
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Se colocará un tablero para controlar las ordenes de producción mediante las 

tarjetas adicionadas a las cajas plásticas con ventana con el fin de controlar el 

ingreso y la salida de los materiales del área de Transfer, esta relación de las 

listas en el tablero las realizar el supervisor del área.  

Figura 9. Tablero 

propuesto para el control 

del material  

Colocar pequeños avisos alusivos al mantenimiento, orden y la limpieza de 

los equipos y puestos de trabajo resaltando la importancia de las actividades 5 

S.    
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 Se realizará una auditoria diaria y se 

registrará en una lista de chequeo los 

aspectos de clasificación, orden y 

limpieza verificando que los elementos 

necesarios, equipos y herramientas estén 

en óptimas condiciones y que no haya 

elementos que afecten el flujo del 

proceso. 

Se evaluará todos los días en horas 

de la mañana cada uno de los 

puestos de trabajo y el área con el 

objetivo de mantener las fases 

anteriores de la metodología 5 S y 

promover la mejora continua. 

Tabla 28. Check list 

metodología 5 S 

6 

S
o
st

en
er

 

Retroalimentar al personal de los planes 

de acción en el seguimiento de la 

implementación de las 5. Se realizará una 

auditoria mensual para medir el nivel de 

desempeño de la metodología y se 

seguirá capacitando a los colaboradores 

para el fortalecimiento de la cultura de 

organización y cambio.  

El plan de auditorías se establece 

de acuerdo a los niveles y 

porcentajes de implementación por 

cada fase:  

Nivel 1 – Porcentaje de 

implementación (20%) 

Nivel 2 – Porcentaje de 

implementación (40%) 

Nivel 3 – Porcentaje de 

implementación (60%) 

Nivel 4 – Porcentaje de 

implementación (80%) 

Nivel 5 – Porcentaje de 

implementación (100%) 

Tabla 29. Plan de 

Auditorías mensuales 

Fuente: autor
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Tabla 27. Clasificación Metodología 5 S 

FASE PRINCIPIO  OBJETIVO BENEFICIOS  

SEIRI 

CLASIFICAR  

Separar lo 

necesario de lo 

innecesario 

 

Eliminar del espacio físico 

lo que sea inútil 

 

Disminuir la interrupción en el flujo de la 

producción  

Disminuir los tiempos improductivos 

Liberar espacio físico  

Espacios de trabajo seguro 

Mayor responsabilidad y compromiso 

SEITON  

ORDENAR  

 

 

 Situar y ordenar 

todo lo necesario 

 

Organizar el espacio de 

trabajo de forma adecuada 

 

Disminuir las probabilidades de error en los 

procesos  

Eliminar accidentes causados por elementos en 

sitios inadecuados  

Mejora el flujo de la operación  

Crear una cultura visual mediante estándares y 

señales visibles para la ubicación de elementos  

SEISO 

LIMPIAR 

 

Identificar, 

eliminar y 

controlar las 

fuentes de 

suciedad 

 

Mejorar el nivel de 

limpieza en los puestos de 

trabajo y en el área  

 

Aumento de la vida útil del área y los puestos 

de trabajo 

Mejora el flujo del proceso 

Mejora las condiciones del espacio de trabajo  

Aumenta el compromiso 

SEIKETSU 

ESTANDARIZAR 

 

Señalar anomalías 

 

Prevenir la aparición de la 

suciedad y el desorden  

 

Mejora el bienestar del trabajador al realizar 

sus labores en un espacio limpio y agradable 

Se registra el conocimiento generado 

Los operarios se adaptan a la cultura 

organizacional y de cambio  

SHITSUKE 

DISCIPLINA 

 

Seguir mejorando  

 

 

Fomentar esfuerzos para 

mantener los resultados  

 

Mejora la eficacia de los empleados  

Se crea una cultura de mejoramiento continuo 

Mejora el ambiente laboral 

Mejora la imagen corporativa  

Fuente: El mantenimiento Productivo Total TPM y la importancia del recurso humano para su 

exitosa implementación (López, 2009) 

 

Figura 7: Tarjeta Amarilla para la identificación del ingreso del material área Transfer 

 

Fuente: Autor  
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Figura 8: Tarjeta Amarilla Roja para la identificación de la salida del material área 

Transfer 

 

Fuente: autor  

 

Tabla 28.  Clasificación Metodología 5 S 

PROCESO 

INICIAL 

(ENTRADA) 

COLOR DE TARJETA 

PROCESO FINAL (SALIDA) 

COLOR DE TARJETA 

Extendido Amarillo    Corte de tela  Rojo     

Corte de tela Rojo     Paqueteo de tela  Amarrillo   

Paqueteo de tela  Amarillo   Sublimado  Rojo                

Sublimado  Rojo   Bordado Amarillo   

Bordado  Amarillo   Estampado  Rojo  

Estampado  Rojo    Transfer  Amarillo   

Transfer  Amarillo   Pad print Rojo   

Pad print  Rojo   Ensamble  Amarillo   

Ensamble  Amarillo  Planta de producción  Rojo  

Fuente: autor 
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Figura 9: Layout propuesto para el proceso Transfer    

           

 
 

Fuente: autor 
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Figura 10.  Diagrama de proceso Transfer con la Mejora  

 

Fuente: autor  

 

En el diagrama propuesto se observa la secuencia de las operaciones del proceso de Transfer en 

donde de acuerdo a la implementación de las 5S se disminuye el tiempo empleado de 19,28 

minutos a un tiempo de 8,48 minutos para la elaboración de la camisa estándar, debido a que se 

elimina la demora ocasionada por los reprocesos no culpables y un transporte innecesario para el 

siguiente proceso.  
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Tabla 29. Plan de limpieza diaria área transfer 

PROGRAMA DE LIMPIEZA DIARIA ÁREA TRANSFER 

EMPRESA  

ÁREA  

FECHA  

PUESTO DE TRABAJO  

NOMBRE DEL EMPLEADO  

PUESTO DE 

TRABAJO 

ACCIÓN RESPONSABLE FRECUENCIA REALIZAR FIRMA 

 

Planchas 

PTS, 

Planchas 

Insta, 

Planchas H-

H, Planchas 

SA, Planchas 

AU, Planchas 

PP, Mesas de 

inspección, 

Mesas de 

apoyo. 

Limpiar superficialmente 

el polvo las partes 

principales de la máquina 

y mesas de apoyo 

Operario de 

maquina 

Diaria 

Al inicio 

del 

turno 

Al 

finalizar 

el turno  

 

Revisar que no existan 

elementos, basura y 

retazos generados 

durante el proceso en el 

suelo 

Operario de 

maquina 

Diaria 

Al inicio 

del 

turno 

Al 

finalizar 

el turno  

 

Retirar los residuos 

generados en la maquina 

en el proceso 

Operario de 

maquina 

Diaria Al inicio 

del 

turno 

Al 

finalizar 

el turno  

 

Limpiar la maquina Operario de 

maquina 

Diaria Al inicio 

del 

turno 

Al 

finalizar 

el turno 

 

Fuente: autor  

 

 Figura 11. Tablero propuesto para el control del material  

PROCESO 
ANTERIOR 
PROCESO 
BORDADO 

ENTRADA 

 
PROCESO DE PRODUCCIÓN 

PROCESO TRANSFER 
SALIDA  

PROCESO 
SIGUIENTE 

PAD 
PRINT 

TOTAL 
UNIDADES  

ESTÁNDAR  
 

CUMPLIMIENTO  

COLOR 
TARJETA 

AMARILLA 

NÚMERO 
ORDEN DE 
PRODUCCION  

NÚMERO 
DE 

REFERENCIA  

NÚMERO DE 
PRODUCCIÓN  

NÚMERO 
ORDEN DE 
PRODUCCION 

COLOR 
TARJETA 

ROJA 
PRODUCIDAS  

X 
HORA  

X 
TURNO  

OBJETIVO 

                   

                   

                   

                   

Fuente: autor  
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Tabla 30. Check list metodología 5 S 

CHECK LIST METODOLOGIA 5S 

EMPRESA   

AREA   

RESPONSABLE    

PUESTO DE 
TRABAJO  

CATEGORIA ASPECTOS A EVALUAR  CUMPLE (C) 
NO CUMPLE 
(NC) 

CLASIFICAR 

1. Existen elementos innecesarios en los puestos 
de trabajo     

2. Se encuentra los pasillos despejados de 
elementos innecesarios     

ORDENAR  

3.Cada elemento está en su lugar 
correspondiente     

4.El área de trabajo se encuentra demarcado     

5. Los colaboradores mantienen el área en orden   

LIMPIAR  

6. Los equipos se mantienen en buenas 
condiciones y limpios     

7. Los puestos de trabajo están limpios      

8. Los responsables de la limpieza están 
realizando su función   

OBSERVACIONES  

Fuente: autor  

 

Tabla 31. Plan de Auditorías mensuales 

PLAN DE AUDITORIA  

EMPRESA   

AREA    

RESPONSABLE    

ASPECTOS ESTANDAR NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 NIVEL 4 NIVEL 5  
TOTAL 
NIVEL 

% DE 
IMPLEMEN

TACION  
PONDERA
DO   20 40 60 80 100 5 

LIMPIEZA 
EN 
EQUIPOS 

Cumplimiento 
en el programa 
de limpieza y 
evaluación en el 
check list 

El personal 
está 
capacitado 
sobre la 
limpieza 
en las 5S 
para los 
equipos 

Se tiene 
establecid
o un 
programa 
de 
limpieza 
diaria para 
los 
equipos  

Se 
evidencian 
los 
equipos 
limpios sin 
polvo y 
suciedad 

El plan de 
limpieza se 
realiza en 
todos los 
aspectos a 
evaluar y se 
corrigen si hay 
anormalidades 

El plan de 
limpieza   es 
conforme en 
todos los 
aspectos a 
evaluar y los 
trabajadores se 
sientes 
motivados en la 
cultura de 
cambio 
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LIMPIEZA 
EN EL 
PUESTO 
DE 
TRABAJO  

Cumplimiento 
en el programa 
de limpieza y 
evaluación en el 
check list 

El personal 
está 
capacitado 
sobre la 
limpieza 
en las 5S 
para los 
puestos de 
trabajo 

Se tiene 
establecid
o un 
programa 
de 
limpieza 
diaria para 
los 
puestos de 
trabajo 

se 
evidencia 
los 
puestos de 
trabajo 
limpios sin 
retazos de 
tela en el 
piso y 
otros 
materiales 

El plan de 
limpieza se 
realiza en 
todos los 
aspectos a 
evaluar y se 
corrigen si hay 
anormalidades 

El plan de 
limpieza   es 
conforme en 
todos los 
aspectos a 
evaluar y los 
trabajadores se 
sientes 
motivados en la 
cultura de 
cambio 

    

ORDEN EN 
LOS 
PUESTOS 
DE 
TRABAJO  

Cumplimiento 
en el programa 
de limpieza y 
evaluación en el 
check list 

El personal 
está 
capacitado 
sobre los 
elementos 
necesarios 
para iniciar 
el proceso 
y orden en 
el área 

Se tiene 
establecid
o un 
programa 
para el 
orden en 
los 
puestos de 
trabajo 

se 
mantiene 
la posición 
de los 
equipos, 
mesas de 
apoyo y 
los pasillos 
están 
libres de 
materiales  

El programa 
de limpieza y 
orden se 
realiza en 
todos los 
aspectos a 
evaluar, se 
corrigen si hay 
anormalidades 

El programa de 
limpieza y orden 
es conforme en 
todos los 
aspectos a 
evaluar. Los 
trabajadores se 
sientes 
motivados en la 
cultura de 
cambio 

    

ORDEN EN 
LOS 
PUESTOS 
EN EL 
AREA  

Control de 
tarjetas de 
estandarización 

El personal 
está 
capacitado 
sobre la 
circulación 
de los 
materiales 
para el 
proceso  

se tiene 
establecid
o el 
control de 
tarjetas 
para el 
flujo de la 
materia 
prima 

Las 
tarjetas de 
control se 
evidencian 
en las 
canastas y 
el flujo de 
los 
materiales 
circulan de 
manera 
adecuada  

El control de 
tarjetas 
permite una 
circulación de 
materiales. No 
se evidencian 
desorden y 
reprocesos en 
el proceso 

El control de 
tarjetas permite 
una circulación 
de materiales. 
Los trabajadores 
se sientes 
motivados en la 
cultura de 
cambio 

    

DESECHOS 
DE LOS 
RESIDUOS 

Señalización de 
los desechos 

El personal 
está 
capacitado 
la 
disposición 
de los 
desechos y 
residuos 

El personal 
realiza una 
adecuada 
disposició
n de los 
residuos  

Los 
recipientes 
están 
identificad
os y se 
realiza la 
disposición 
adecuada 
de los 
residuos 

La cantidad de 
recipientes 
cubre la 
capacidad del 
área  

La cantidad de 
recipientes 
cubre la 
capacidad del 
área, 
permanecen en 
buen estado y 
limpios. 

    

TOTAL IMPLEMENTACIÓN 0 0 

Fuente: Autor  

Anexamos el listado de los materiales que se necesitan para la implementación de las 5s. 
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Tabla 32. Materiales para la implementación de las 5 S 

 

PRODUCTO 

 

IMAGEN 

 

CARACTERÍSTICAS 

 

UNIDADES 

PRECIO 

POR 

UNIDAD 

 

PRECIO 

TOTAL 

 

Cajas plásticas 

con ventana  

 

Capacidad: 20 litros 

Alto: 23 cm 

Ancho: 30 cm 

Largo: 47.5 cm 

 

32 

 

$24.900 

 

 

$796.800 

Canasto de 

basura para 

depositar papel  

 

Capacidad: 65 litros 

Alto: 70 cm 

Ancho: 36.2 cm 

Largo: 46.8 cm  

 

8 

 

$ 78.000 

 

$624.000 

Canasto de 

basura para 

depositar 

acetato 

 

Capacidad: 65 litros 

Alto: 70 cm 

Ancho: 36.2 cm 

Largo: 46.8 cm  

 

 

 

 

 

 

8 

 

$ 78.000 

 

$624.00 

Tarjetas de 

estandarización  

(pasta 

laminada)  

 

 

 

Largo: 20cm 

Ancho: 20cm 

Material: Poliestileno 

cal. 30. Impresión 

digital sobre vinilo). 

Forma rectangular 

 

 

 

 

 

 

 

32 

 

$ 5.000 

 

$160.000 
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Avisos 

alusivos en el 

puesto de 

trabajo. 

 

 

 

 

Largo: 20cm 

Ancho: 20cm 

Material: Poliestileno 

cal. 30. Impresión 

digital sobre vinilo). 

Forma rectangular 

 

 

 

 

 

15 

 

 

$10.000 

 

$ 

150.000 

Tablero control 

de tarjetas de 

estandarización 

y control de las 

ordenes de 

producción 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tablero magnético 

profesional  

Dimensión 120 x 80 cm  

Portado Metálico  

 

1 

 

$356.000 

 

$356.000 

Fuente: autor  

 

9.2. Mantenimiento productivo total TPM 

En el desarrollo de la propuesta de mejora para el proceso del área de Transfer, se propone 

emplear la herramienta de Lean Manufacturing TPM como solución para la Causal de daño 

mecánico en las maquinas Planchas Térmicas. Como se ha mencionado anteriormente el área de 

transfer está organizada con 6 tipos de máquinas para realizar el proceso como son las Plancha 

PTS, Planchas Insta, planchas H-H, planchas SA, planchas AU y planchas PP, todas tienen el 

mismo funcionamiento, variabilidad y uso, lo que cambian son el tipo de marca correspondiente. 

Luego de establecer las 5 S que es la base principal en el orden, limpieza, estandarización y 

flujo del proceso de transfer, se propone la implementación del mantenimiento productivo total 

para las maquinas Planchas Térmicas, teniendo en cuenta las causas y subcausas realizadas en el 

diagnóstico que generan tiempos improductivos.
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Tabla 33. Propuestas de mejora metodología Mantenimiento Productivo Total TPM 

PROPUESTAS DE MEJORA METODOLOGÍA MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL TPM 

CAUSAL DAÑO DE MÁQUINA 

FASE  PASOS DE 

LA FASE 

MEJORA 

  

ANEXOS E 

IMAGEN DE 

PROPUESTA 

P
R

E
P

A
R

A
C

IÓ
N

 (
P

A
S

O
 1

-5
) 

P
as

o
 d

el
 1

 y
 2

: 
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o
d
u
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n
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ca
p
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it
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n
 T

P
M

 
En este paso se realizará una capacitación con todos los empleados para entender la metodología TPM, 

comprender la necesidad del plan de mantenimiento total con el fin de adquirir el compromiso y 

liderazgo de la alta dirección quien facilitará el apoyo físico y organizacional y la de los colaboradores 

quien contribuyen en sus labores diarias a que la metodología funcione. 

No deja anexo o 

imagen, pero se 

realizará mediante un 

registro de asistencia 

P
as

o
 3

: 
C

re
ar

 u
n

a 

o
rg

an
iz

ac
ió

n
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e 

p
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m
o
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ó

n
 d
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 T

P
M

 

En este paso se organizarán pequeños grupos de trabajo de la siguiente forma: 

-Grupo 1: Liderado por la alta dirección coordinadores de plantas 

- Grupo 2: Liderado por supervisores y grupo de mantenimiento 

-Grupo 3: Liderados por el grupo de mejoras continuas y los operarios de maquina  

Estos grupos en conjunto establecerán el plan maestro TPM y sus estrategias, actividades y compromiso 

para desarrollar la metodología. 

No deja anexo o 

imagen, pero se 

realizará mediante un 

registro de asistencia 

P
as

o
 

4
: 

E
st

ab
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ce
r 

p
o

lí
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ca
s 

y
 

o
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v
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T
P
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b
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Se redacta la política de acuerdo a los objetivos estratégicos de la empresa Figura 12.  Política 

TPM Confecciones 

S.A 
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En este paso se formulará el plan maestro de implantación TPM para 

lograr los objetivos planteados. En la empresa confecciones S.A se 

selecciona las máquinas que tienen mayor impacto en el proceso de 

transfer, que requieran un plan de mantenimiento más robusto, y los 

criterios de evaluación.                                                                         

Las maquinas con calificación A o B tendrán una gestión del 

mantenimiento autónomo y planificado debido a su impacto en el 

proceso productivo y las herramientas con calificación C tendrán 

una gestión de mantenimiento general 

Determinación de factores: 

- Seguridad y polución (S) 

- Calidad y Rendimiento (Q) 

-Estatus de Operación (W) 

-Factor de Retraso (Costo de 

oportunidad) (D) 

-Periodo (Intervalo de Fallo) (P) 

-Mantenibilidad (M) 

Figura 13.  Diagrama 

de flujo para los 

Criterio de Evaluación 

de equipos                                                       

Tabla 31.  

Clasificación de los 

equipos TPM 
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En este paso una vez aprobado el plan maestro, la empresa confecciones S.A. convoca a todo el personal 

(clientes, filial, subcontratistas) para informar los planes a desarrollar con el objetivo de continuar con la 

implementación del mantenimiento productivo total y el mejoramiento de los procesos 

No deja anexo o 

imagen, pero se 

realizará mediante un 

registro de asistencia 

IM
P

L
A

N
T

A
C

IÓ
N

 

P
as

o
s 

7
 

En esta fase de implantación se realizan actividades seleccionadas para lograr los objetivos y el plan 

maestro de acuerdo a los ocho pilares TPM fundamentales 

No deja anexo o 

imagen, pero se 

realizará mediante un 

registro de asistencia 

P
as

o
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M
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o
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En esta fase se fortalece los grupos establecidos en el paso 3 donde se conforma los programas de 

mantenimiento autónomo y planificado de las maquinas planchas en el proceso Transfer, de acuerdo a la 

clasificación de los equipos TPM.  Las maquinas con calificación A o B tendrán una gestión del 

mantenimiento autónomo y planificado debido a su impacto en el proceso productivo y las herramientas 

con calificación C tendrán una gestión estándar del mantenimiento general. 

 

  

Figura 13.  Diagrama 

de flujo para los 

Criterio de Evaluación 

de equipos                                                       

Tabla 31.  

Clasificación de los 

equipos TPM 
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En este paso se realizan las actividades de rutina y mantenimiento 

básico que evitan el deterioro de la máquina. Para ello se establecen 

funciones y responsabilidades en los departamentos de producción y 

del departamento de mantenimiento en la empresa Confecciones S.A. 

 Actividades de Producción                                                                                                                      
Para realizar se recopila la 

información del manual para 

capacitar a los colaboradores de 

la (operación correcta, ajustes 

correctos y condiciones básicas 

del equipo, limpieza y 

lubricación); predicción y 

detección de anormalidades 

No deja anexo o 

imagen, pero se 

realizará mediante un 

registro de asistencia 

a)    La capacitación se realizará 

en la instalación de la empresa 

Confecciones S.A. con duración 

aproximada de 4 horas. 

Figura 14.  Manual de 

Instrucciones Planchas 

térmicas 

b) Se establece un plan de 

mantenimiento rutinario para la 

limpieza, eliminación de la 

suciedad y lubricación general 

que realizara el operario de 

máquina. 

Tabla 32. Plan de 

mantenimiento 

Rutinario Planchas 

térmicas 



116 

 

 Actividades del depto. 

mantenimiento                                                                             

Dentro de las actividades del 

personal de mantenimiento se 

realizan instrucciones para la 

correcta operación y ajustes 

requeridos de las maquinas 

térmicas del proceso de transfer 

mediante el procedimiento 

operativo estándar en donde se 

explica el paso a paso para la 

correcta operación del equipo 

Tabla 33. 

Procedimiento 

operativo estándar 

para ajustes y 

operación maquinas 

  Por otra parte, se propone establecer revisiones periódicas por parte 

del personal de mantenimiento donde verifique la correcta 

operación, la limpieza y lubricación básica del equipo por parte del 

operario. Así mismo establecer un método de reporte de anomalías 

por medio del empleo de dos tipos tarjetas. 

* Tarjeta de color azul: para 

los problemas menores que 

pueden ser reparados por el 

operario como ajustes, aprietes. 

Se coloca al realizar esta acción, 

para que cuando al momento de 

realizar las inspecciones 

periódicas el personal de 

mantenimiento conozca que se 

hizo y si requiere intervención. 

* Tarjeta Roja: para los 

problemas que pueden requieren 

intervención del personal de 

mantenimiento como partes 

desgastadas, fugas o cambio de 

partes. Se coloca al hacer la 

inspección del equipo. 

Figura 15. Tarjetas 

TPM 
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En este paso se realizan las actividades de mantenimiento preventivo de las maquinas planchas térmicas 

del proceso de transfer. Inicialmente se debe realizar controles periódicos para garantizar el correcto 

funcionamiento de las máquinas, con base a las revisiones periódicas se coordina y controla las actividades 

del mantenimiento, de manera que los técnicos puedan realizar y tomar decisiones sobre los desgastes de 

las máquinas tomando acciones inmediatas. 

Tabla 34.  Actividades 

mantenimiento 

preventivo 



117 

 

Actividades del mantenimiento preventivo 
Se establece un objetivo y unas normas que se deben tener en cuenta en la realización del mantenimiento 

preventivo. 

Tabla 35.  Normas 

para el mantenimiento 

preventivo 

Establecer un plan de mantenimiento diario mediante un control diario de los parámetros (temperatura, 

presión, tiempo) de las maquinas. Estas variables se deben controlar por la criticidad que intervienen en el 

proceso, para ello se propone registrar los parámetros en el formato “Check List parámetros planchas 

térmicas”, que permitan controlar la variabilidad en el proceso de transfer. Se debe registrar la información 

en el formato 3 veces al día con el fin de llevar la trazabilidad del proceso y garantizar las especificaciones 

según ficha técnica de las camisas 

Tabla 36.  Check List 

parámetros planchas 

térmicas 

  Esta información recolectada servirá de insumo para controlar el proceso mediante un gráfico de control 

por variables (Temperatura, presión y tiempo) y por medio de las muestras tomadas en las revisiones 

establecer los límites de control de acuerdo a los datos técnicos recomendados y evaluar en un gráfico de 

control las variaciones que se obtuvo en el proceso. 

Tabla 37.  variables a 

controlar planchas 

térmicas 

Establecer un plan de mantenimiento Bimensual mediante revisiones periódicas realizadas en un periodo 

de 2 meses por los responsables, que permita asegurar el funcionamiento óptimo de las maquinas, detectar 

fallas, desgastes y corregir a tiempo antes de que el equipo presente averías. Para este mantenimiento se 

propone el formato Hoja de vida de los equipos donde se especifica el tipo de máquina, responsable, 

registro del mantenimiento correctivo si se hace, y observaciones 

Figura 16.  Hoja de 

vida de los equipos 

 Establecer el cronograma de mantenimiento preventivo para las maquinas planchas térmicas del proceso 

de transfer. 

Tabla 38.  

Cronograma 

mantenimiento 

preventivo 
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En este último paso de la implementación de la metodología TPM en 

el proceso de Transfer está enfocada en seguir formando a los 

colaboradores, identificando los conocimientos específicos, 

capacidades, habilidades, necesidades individuales y grupales, para 

fortalecer la cultura de mejoramiento continuo. Estas capacitaciones 

deben ser evaluadas en el grado de conocimiento adquirido y 

fortalecer con planes de acción.  

Realizar seguimiento a las 

actividades de la metodología 

TPM y medir el desempeño de 

implementación de acuerdo a las 

revisiones periódicas y control 

del formato del proceso de 

transfer. Este seguimiento debe 

realizarse en paralelo el plan de 

auditorías propuesto para las 5S 

con el fin de sostener todo el 

proceso de mejoras. 

No deja anexo o 

imagen, pero se 

realizaría mediante un 

registro de asistencia 

Fuente: autor
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Figura 12.  Política TPM Confecciones S.A 

POLÍTICA TPM CONFECCIONES S. A 

Mejorar el desempeño de los procesos mediante la gestión de planes de mantenimiento de los 

equipos, que permitan maximizar la eficiencia global, reducir las fallas, averías y defectos. La 

participación de todos es compromiso para la organización. 

 

 
 

Fuente: autor 

 

Figura 13.  Diagrama de flujo para los Criterio de Evaluación de equipos  

 

Fuente: TPM en industrias de proceso (Suzuki Tokutaro (Instituto Japonés de Mantenimiento 

de Plantas), 1995). 
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De acuerdo al diagrama de flujo anterior se realiza la clasificación de los equipos en el área de 

transfer: 

 

Tabla 34.  Clasificación de los equipos TPM 

 

Fuente: autor 

 

Figura 14.  Manual de Instrucciones Planchas térmicas  

MANUAL DE INSTRUCCIONES 

Nombre del equipo PLANCHAS TERMICAS  

Función Se utiliza para la aplicación de transferencia 
de calor en productos planos. 

Ajustes  Los ajustes deseados se realizan de manera 
sencilla gracias a los controladores digitales 
de temperatura y tiempo.. 
 

Presión  La presión se puede ajustar mediante una 
arandela de accionamiento manual. 
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Planchas  Las prensas abatibles proporcionan un 
espacio de trabajo muy grande cuando estan 
levantadas, lo que permite que se puedan 
colocar los objetos de transferencia de un 
modo rápido y preciso 

 

TEMPERATURA Y TEMPOS RECOMENDADOS 

Material  Temperatura  Presión  Tiempo  

Sublimación en 
textiles 

2000𝐶 

 

Media -Alta  

 

30𝑠  𝑎  50𝑠 

DATOS TECNICOS 
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DESCRIPCION DEL EQUIPO 

Imagen Partes del equipo 

 

 

a) Área de trabajo 

b) Regulador altura 

c) Plancha calentadora 

d) Palanca de cierre 

e) Controlador de tiempo 

f) Controlador de temperatura 

g) Palanca giratoria 

 

CONTROLADOR 
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MEDIDAS DE PRECAUCIÓN 

 No toque nunca con las manos la prensa termica si esta enchufada a la alimentación de corriente, 

especialmente si está conectada y caliente. Peligro de quemaduras. 

 Se recomienda la utilizacion de mascarilla y guantes para la manipulacion del aislante térmico. La 

retirada o eliminacion del mismo debe realizarse en una bolsa cerrada. 

 No abra jamás la carcasa ni efectué usted mismo modificaciones en el equipo 

 Procure que no entren liquidos ni objetos de metal en el interior de la prensa térmica 

 Asegúrese de que el enchufe utilizado tenga toma a tierra. Tenga en cuenta que una prensa 

transfer solo puede estar conectada a un enchufe protegido por un limitador automatico de 

potencia  

 Por favor separe la plancha de la red electrica cuando no está en uso 

 Utilice siempre la prensa térmica fuera del alcance de los niños y no deje nunca conectado el 

equipo sin vigilancia 

Fuente: Manual de maquina Transfer ( Empresa confecciones S.A). 

 

Tabla 35. Plan de mantenimiento Rutinario Planchas térmicas  

PLAN DE MANTENIMIENTO RUTINARIO PLANCHAS TERMICAS  

Empresa   

Área   

Maquina   

Fecha    

Responsable    

Objetivo: Establecer las actividades correspondientes para la limpieza, suciedad y lubricación. 
 

MÁQUINA GRUPO A Y B ACTIVIDADES FRECUENCIA  
Planchas Térmicas  1. Limpiar las partes superficiales de la 

máquina con whypall, retirando el polvo y la 
suciedad. 

Diaria 
Iniciar 
turno  

Finalizar 
turno  

  2.Limpiar la prensa o plancha calentadora 
con paño húmedo para retirar los residuos 
pegados Diaria 

Iniciar 
turno  

Finalizar 
turno  

4. Lubricar el área de trabajo del equipo que 
permita disminuir el desgaste por el 
rozamiento y calor de la plancha Semanal  

Iniciar 
turno  N/A 

5. Lubricar la palanca giratoria y palanca de 
cierre para disminuir el desgaste y 
rozamiento del equipo Semanal  

Iniciar 
turno  N/A 

6. validar que el enchufe tenga toma a tierra       
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7.Verficar que la tarjeta (controlador de 
tiempo y temperatura) funcione de manera 
adecuada  Diaria 

Iniciar 
turno  

Finalizar 
turno  

HERRAMIENTAS DE TRABAJO 
GRUPO C ACTIVIDADES FRECUENCIA 

Mesas de Inspección  

 

 

10. Limpiar las partes superficiales de las 
mesas con un whypall, retirando el 
polvo y la suciedad. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Diaria 
Iniciar 
turno  

Finalizar 
turno  

Mesa auxiliares de apoyo 

 
 

11. Limpiar las partes superficiales de las 
mesas con un whypall, retirando el 
polvo y la suciedad. 

 
 
 
 
 
 
 

Diaria 
Iniciar 
turno  

Finalizar 
turno  

Fuente: autor 

Tabla 36. Procedimiento operativo estándar para ajustes y operación maquinas  

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDAR 
PARA AJUSTES Y OPERACIÓN MAQUINAS TRANSFER  

Empresa   

Área   

Maquina   

Fecha    

Responsable    
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OBJETIVO:   Establecer los pasos para la operación básica y 
ajustes correctos de las máquinas. 

ITEM OPERACIÓN BÁSICA MAQUINAS TRANSFER  

 
 

1. Conecte la prensa térmica a un enchufe de 230 V 
con el cable de conexión suministrado. 

 

 

2. La presión se ajusta girando la arandela situada 
bajo el plato base, modificando la altura del plato (si 
aumentamos la altura aumenta la presión y 
viceversa). 

3. La altura se ajusta soltando el plato base mediante 
la perilla negra situada en pie de la prensa. Una vez 
tengamos la presión deseada figar el plato apretando 
dicha perilla.  

  

 

4. No se puede modificar ningún ajuste durante 
ocurra el proceso de prensado. 

5. con cada proceso de prensado terminado el tiempo 
ajustado, el indicador del contador aumenta una 
unidad. 

 

6. La puesta en cero del contador se consigue 
pulsando más de 2 segundos CLEAR. Si lo pulsa menos 
de 2 segundos la operación se interrumpe. 

 

7. El botón de función MODE se utiliza para funciones 
de mantenimiento.  

ITEM AJUSTES CORRECTOS MAQUINAS TRANSFER 

 
 

1.  Encender la prensa mediante interruptor trasero 

 

2. Verificar la iluminación de la palabra STOP en 
ambos controladores 

  

3. Ajustar en el control derecho la temperatura (valor 
nominal) con las teclas UP (Aumenta y DOWN 
(disminuye) 
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4. Ajustar en el control izquierdo el tiempo deseado 
con las teclas UP (Aumenta) y DOWN (disminuye) 

 

5. Pulsar la tecla START/STOP para iniciar el 
calentamiento a la temperatura deseada 

 

 

6. Validar la señal cuando el valor introducido alcanza 
el valor real PV 

7. Validar en el controlador que la palabra STOP Y 
HOLD cuando la prensa ya está lista  

8. Efectuar la primera transferencia de calor, donde el 
cronometro comenzar a funcionar tan pronto como 
se cierre la prensa con la palanca 

9. Verificar que el controlador de tiempo se ilumina 
con AT 

10. Validar la señal de advertencia una vez el tiempo 
ajustado es transcurrido 

  

 

11. Retirar la prenda del plato y dejarla enfriar 
 

 

12.Pulsar la palabra STOP cuando se termine el 
proceso de prensado 

 

13.Esperar que la máquina enfrié y apagarla mediante 
el interruptor trasero 

Fuente: autor  

 

Figura 15. Tarjetas TPM 
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Fuente: autor  

Tabla 37.  Actividades mantenimiento preventivo 

ACTIVIDADES DEL 
MANTENIMIENTO PREVENTIVO  RESPONSABLES  ESTANDAR PROPUESTO  

Revisión de presión, tiempo, 
temperatura  

Operario de 
producción  Check list de parámetros  

Limpieza de máquina y eliminación 
de suciedad 

Operario de 
producción  

Plan de mantenimiento rutinario 
(propuesto en el mantenimiento 

autónomo) 

Lubricación de pistones y filtros de 
aire  Mecánico  

Formato de mantenimiento 
preventivo  

Fuente: autor 

 

Tabla 38.  Normas para el mantenimiento preventivo 
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Fuente: autor 

Tabla 39.  Check List parámetros planchas térmicas  

Fuente: autor 

 

Tabla 40.  variables a controlar planchas térmicas  
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VARIABLES A CONTROLAR 

Variable Tiempo 

Recomendado 

LIC LC LS 

Temperatura  2000𝐶    

Tiempo  30𝑠  𝑎 50𝑠    

Presión  350 𝑔/𝑐𝑚2    

Fuente: autor 

 

 

Figura 16.  Hoja de vida de los equipos  
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Fuente: autor 

 

PLANCHA MANUAL O AUTOMATICA PLANCHA MANUAL 

Mecanico

Mecanico

ModeloMarca

DD  /  MM  /  AAAA

4. RECOMENDACIONES Y/O OBSERVACIONES

DD  /  MM  /  AAAA

DD  /  MM  /  AAAA

DD  /  MM  /  AAAA

DD  /  MM  /  AAAA

Observaciones

*El diligenciamiento de este formato es manual.

3. UBICACIÓN Y RESPONSABLES 

Persona resposable del mantenimiento  Ubicación del equipo dentro de la organización Fecha

Mecanico

Observaciones

Mantenimiento Correctivo

Fecha Realización

Observaciones

*El diligenciamiento de este formato es manual.

Mantenimiento Correctivo

Fecha Realización

Observaciones

Mantenimiento Preventivo

Fecha Realización

Mantenimiento Preventivo

Fecha Realización Mecanico

2. MANTENIMIENTOS PREVENTIVOS

1. DATOS 

Tipo de equipo PLANCHA H-H

EMPRESA  DE CONFECCION S.A HOJA DE VIDA DE LOS EQUIPOS 

Código:0001

Versión: 01

Vigente desde: 11/11/2020

Fecha de inicio de diligenciamiento 
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Tabla 41.  Cronograma mantenimiento preventivo 

PROGRAMADOR DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO  
  

ENERO  FEBRERO  MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE 

MAQUINA  ACTIVIDAD  FRECUENCIA  

VECES 
AL 
DIA  

MANTENIMIENTO PREVENTIVO    

 Planchas PTS 

Limpiar y lubricar de 
pistones y filtros de 

aire sistema 
neumático Bimensual  1                                                                                                 

 Planchas Insta  

Limpiar y lubricar de 
pistones y filtros de 

aire sistema 
neumático Bimensual  1                                                                                                 

Planchas H-H 

Limpiar y lubricar de 
pistones y filtros de 

aire sistema 
neumático Bimensual  1                                                                                                 

Planchas SA: 
Semiautomáticas   

Limpiar y lubricar de 
pistones y filtros de 

aire sistema 
neumático Bimensual  1                                                                                                 

Planchas AU: 
Automática   

Limpiar y lubricar de 
pistones y filtros de 

aire sistema 
neumático Bimensual  1                                                                                                 

Planchas PP 

Limpiar y lubricar de 
pistones y filtros de 

aire sistema 
neumático Bimensual  1                                                                                                 

 

Fuente:autor
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Tabla 42. Materiales para la implementación de las TPM 

 

PRODUCTO 

 

IMAGEN 

 

CARACTERÍSTICAS 

 

UNIDADES 

PRECIO 

POR 

UNIDAD 

 

PRECIO 

TOTAL 

Tarjetas de 

estandarización  

(pasta 

laminada)  

 

 

 

Largo: 15cm 

Ancho: 15cm 

Material: Poliestileno cal. 

30. Impresión digital 

sobre vinilo). Forma 

rectangular 

 

 

 

 

 

20 

 

 

 

$ 5.000 

 

 

 

$100.000 

Lubricantes 

para engrasar 

planchas 

térmicas  

 

 

 

Jeringa compacta y 

manejable para el 

engrasado de las planchas 

térmicas  

Tubo x 50g 

 

 

 

1 

 

 

 

$74.900 

 

 

 

$74.900 

 

Aislantes 

térmicos  

 

Largo x Ancho: 1 m x 120 

cm 

Espesor: 12 mm 

Materiales: Espuma de 

polietileno de celda 

cerrada 

 

 

        1 

 

 

$17.900 

 

 

$17.900 

 

 

 

Guantes de 

seguridad 

 

guantes de vaqueta tipo 

ingeniero corto con 

refuerzo externo en 

vaqueta x par 

- material: cuero tipo 

vaqueta de res curtido al 

cromo color amarillo. 

 

 

 

 

          2 

 

 

 

$5.346 

 

 

 

$10.692 

 

 

 

 

Tapabocas  

 

El respirador libre de 

mantenimiento N95 

3M™ 9010 brinda una 

efectiva, confortable e 

higiénica protección 

respiratoria contra la gran 

mayoría de polvos y 

partícula. 

 

 

 

      

         10 

 

 

 

 

$13.000 

 

 

 

 

130.000 

 

 

Gafas de 

seguridad 

         

Gagas de protección con 

montura resistente, uso en 

clínicas y seguridad 

industrial. 

    

       

           5  

 

 

$6.900 

 

 

$34.500 

Fuente: autor 
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9.3 Causal cuadre de maquina 

Al implementar la metodologia 5S en conjunto con la metodologia TPM  permite intervenir simultaneamente  la causal cuadre de 

máquina con las siguientes actividades: 

 

Tabla 43. Materiales para la implementación de las TPM 

PROPUESTAS DE MEJORA  METODOLOGIA MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL TPM 

CUADRE DE MÁQUINA 

FASE  PASOS DE 

LA FASE 

MEJORA  ANEXOS E IMAGEN DE 

PROPUESTA 

IMPLANTACIO

N TPM 

 

Mantenimient

o Autónomo  

En  la metodologia TPM  plan de mantenimiento autónomo se propone un 

procedimiento operativo Estandar para la operación basica y ajustes correctos 

de las planchas termicas del proceso transfer, esto facilita al operario 

identificar los puntos claves de operación y ajustes para el cambio de 

referencias para personal con experiencia como personal nuevo 

Tabla 33. Procedimiento operativo 

estándar para ajustes y operación 

maquinas 

IMPLANTACIO

N TPM 

Mantenimient

o  Autónomo            

Mantenimient

o preventivo 

En la implementación de TPM se propone el mantenimiento autónomo y 

preventivo para reducir o eliminar las fallas del equipo por falta de lubricación 

y desgaste que genera el sobrecalentamiento y la quema de las tarjetas. 

Tabla 32. Plan de mantenimiento 

Rutinario Planchas térmicas                                                              

Tabla 35.  Normas para el 

mantenimiento preventivo 

FASE 5 

METOLOGIA 5S 

Estandarizar Dentro de los ajustes manuales en la maquina no se registra los  ajustes por 

referencia de tallas, estilos según los requerimientos de la ficha tecnica del 

cliente. Para este punto se propone un formato en donde se detallará  la 

temperatura, la presion, tiempo  por referencia, el tipo de máquina que se 

utilizo, que variaciones ocurrio y si se presento algún problema. Esto 

permitira crear un Estandar  de parámetros  para  que cuando llegue la misma 

referencia o  una similar se pueda ajustar de manera mas rápida 

Tabla 40.  Estándar  de parámteros   

FASE 5 

METOLOGIA 5S 

Estandarizar   En el desarrollo de las 5 S se propuso implementar un tablero para el control 

visual de la entrada de las ordenes de produccion, el estado del proceso de 

acuerdo a las tarjetas de estandarización en donde se coloca la referencia de 

la camisa para que el operario de la maquina revise  las variables en el 

Estandar de parámetros mientras el otro operario revisa traslada  las cajas 

plasticas al puesto de trabajo. 

 Figura 11.Tablero propuesto para el 

control del material 

Fuente: autor
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Tabla 44.  Estándar  de parámteros   

 

Fuente:autor 

Tabla 45. Materiales para la implementación causal cuadre de máquina  

 

PRODUCTO 

 

IMAGEN 

 

CARACTERISTICAS 

 

UNIDADES 

PRECIO 

POR 

UNIDAD 

 

PRECIO 

TOTAL 

 Carpeta 

Folder A-z 

 

 

 

A a la Z pues se suele 

archivar de forma 

alfabética dentro de las 

carpetas. 

 

2 

 

$4.390 

 

$8.780 

Fuente: autor 

Fecha

PLANCHA H-H

DESCRIPCION DEL CUADRE

*El diligenciamiento de este formato es manual.

3. UBICACIÓN Y RESPONSABLES 

Persona resposable del cuadre de la maquina Ubicación del equipo dentro de la organización

4. RECOMENDACIONES Y/O OBSERVACIONES

DD  /  MM  /  AAAA

DD  /  MM  /  AAAA

DD  /  MM  /  AAAA

DD  /  MM  /  AAAA

DD  /  MM  /  AAAA

1. DATOS 

Tipo de equipo PLANCHA MANUAL O AUTOMATICA PLANCHA MANUAL 

Marca Modelo

EMPRESA  DE CONFECCION S.A CUADRE DE MAQUINA

Código:001-1

Versión: 01

Vigente desde: 11/11/2020

Fecha de inicio de diligenciamiento 
CUADRE DE MAQUINA PARA LA 

REFERENCIA 



134 

 

9.4 Fase segumiento general 

 

Realizar seguimiento a todas las actividades de la metodología 5 S y TPM implementadas en el 

área de transfer con el fin de sostenerlas en el tiempo, recolectar información, observaciones e 

ideas que permitan realizar planes de acción, capacitación continua en el fortalecimiento de la 

mejora continua y la cultura organizacional. 

 

9.5 Impactos esperados  

 

Con la propuesta de mejora  implementar en el proceso de transfer las herramientas de Lean 

Manufacturing metodologia 5´S y TPM  se pretende disminuir los tiempos improductivos   de las 

causales mas impactantes. 

 

Para la causal  5´S  se  realizo una pequeña simulación con cajas de cartón (para las cajas 

plasticas con ventanas y las canecas de basura ), unos identificadores de papel (para las tarjetas de 

estandarización),un tablero obsoleto (para el control de las tarjetas) y se realizo una medicion en 

donde obtuvimos un resultado de disminuir el tiempo del proceso de 19,28 minutos a 8.78 minutos 

en un porcentaje del 38.7% de impacto. 

 

En cuanto a las capacitaciones para el fortalecimiento de las metodologias se consulto al área 

de recursos humanos los registros de capacitaciones anteriores para  evaluar el impacto generado 

en los conocimientos, para lo cual la empresa Confecciones S.A  ha establecido un porcentaje del 

15% . Por lo tanto se estima que el porcentaje impactado sera de 53.7% en la mejora propuesta. 
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En cuanto a la metodologia (Pasos de TPM)  se evalua un impacto del 15% en capacitaciones 

y un 30% en los planes de mantenimientos propuestos ya que se incia con los programas  de 

limpieza, lubricacion , reporte de fallas de los equipos, revsiones periodica y el establecimiento 

del cronograma, para un total de 45%. 

 

En cuanto a causal de maquina se evalua un impacto del 15% en las capacitaciones y un 25% 

en las propuestas debido a que se complementan con las soluciones de las dos causales mas criticas, 

para un total del 40%. 

 

Tambien se debe tener en cuenta que las actividades contribuyen al mejoramiento de la espera 

de mecanico (con los planes de mantenimiento se estima que no espere al mecanico para 

reparaciones) se evalua  con el 45% en aplicación TPM. Las causales  falta de flujo de trabajo 

(mejora en el flujo de las operaciones); causales de reunion de personal (capacitacion continua);   

e instrucción de proceso ( estandar de parametros y procedimiento operativo estandar) se estiman 

con un impacto del  53.7%  en la aplicación 5´S. 

 

En la siguiente tabla se registra el impacto esperado en la disminucion de los tiempos 

improductivos  del proceso transfer. 
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Tabla 46. Impacto esperado en la disminución de tiempos improductivos Transfer 

CAUSALES  ABREVIATURA 
TIEMPO 

TRANSFER 
% 

IMPACTADO 
TIEMPOS 

IMPACTADOS 
TOTAL TIEMPOS 

IMPRODUCTIVOS 

Reproceso no culpable RNC 1998 53.7 1.072,926 925,074 

Daño Mecánico DM 1500 45 675 825 

Cuadre de maquina CM 900 40 360 540 

Muestras Planta MP 450     450 

Reproceso culpable RC 380     380 

Pruebas Calidad PC 350     350 

Falta de trabajo FT 300     300 

Cambios de estilo CE 294     294 

Reunión de personal RP 180 53.7 96,66 83,34 

Espera Mecánico EM 150 45 67,5 82,5 

Falta flujo aire FA 120     120 

Falta flujo de trabajo FFT 27 53.7 14,499 12,501 

Instrucción de proceso IP 10 53.7 5,37 4,63 

Falta de Insumo  FI 0     0 

Falta flujo eléctrico FE 0     0 

TOTAL DE TIEMPOS IMPRODUCTIVOS  6659   2.291,955 4.367,045 

Fuente: autor 

 

En cuanto al area de servicios de producción se espera impactar en disminuir de  13.840  

minutos a 11.548 minutos al año. Por otra parte el area de tranfer representa el 48% de los 

problemas del área de servicios de produccion, disminuyendo los tiempos improductivos quedaria 

impactando en un  38% de los problemas de transfer.  

 

Tabla 47. Impactos en los tiempos improductivos  

 

Fuente: autor 

PROCESOS  
TIEMPO IMPRODUCTIVO 
AL AÑO POR PROCESO % DE PERDIDA 

 TRANSFER  4.367 38% 
BORDADO  2.499 22% 

 SUBLIMADO  2.290 20% 
 ESTAMPADO  1.397 12% 
 PAD PRINT 995 9% 
TOTAL TIEMPO 
IMPRODUCTIVO AL AÑO 11.549,6 100% 
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10. COSTOS DE IMPLEMENTACIÓN PARA LA PROPUESTA DE MEJORA 

 

Para la realización de esta propuesta de mejora implementación de herramientas Lean 

Manufacturing (metodología 5´S y TPM) en la empresa de confección S.A, se deben realizar una 

serie de capacitaciones fundamentales para se tengan buenos resultados, compromiso de los 

colaboradores y cultura de cambio. Para el desarrollo de las actividades de la propuesta de mejora 

se evalúa una inversión de $3.965.354 que permitirá mejorar el proceso de transfer y disminuir las 

causales que generan tiempos improductivos. En la siguiente tabla se anexan los costos las 

actividades: 

 

Tabla 48. Costos para la implementación de la propuesta de mejora 

ASPECTOS FINANCIEROS  

INVERSIONES  

PRODUCTO  CANTIDAD  VR UNITARIO PRECIO TOTAL  

Cajas plásticas  32  $      24.900   $  796.800  

Canasto de la basura papel  8  $      78.000   $  624.000  

Canasto de la basura acetato  8  $       78.000   $  624.000  

Tarjetas de estandarización 52  $         5.000   $ 260.000  

Avisos alusivos  15  $       10.000   $ 150.000  

Tablero control de tarjetas 1  $     356.000   $ 356.000  

Lubricantes para planchas térmicas  1  $     74.900   $   74.900  

Aislante térmico 1  $      17.900   $  17.900  

Guantes de seguridad   2  $        5.346   $ 10.692  

Tapabocas  10  $      13.000   $130.000  

Gafas de seguridad  5  $        6.900   $ 34.500  

Carpeta Folder A-z 2  $        4.390   $   8.780  

 TOTAL   $ 3.087.572  

CAPACITACIONES  

CAPACITACIÓN 
CANTIDAD 
DE HORAS  

RESPONSABLE 
PRECIO 

CAPACITACIÓN 

 
Clasificación de la metodología 5´S 

 
  4 HORAS  Asistente SIG 

 $                 
31.248  
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Capacitación para la compresión de la 

metodología TPM.     4 HORAS  
Jefe de 
mantenimiento 

 $                 
66.664  

Organización grupo de trabajos y política  

   8 HORAS  
Jefe de 
mantenimiento 

 $               
133.328  

Formular el plan maestro  

   16 HORAS  
2 operarios de 
mantenimiento 

 $                 
58.528  

Fortalecer grupo TPM 

   16 HORAS  
2 operarios de 
mantenimiento 

 $                 
58.528  

Establecer actividades de mantenimiento 

autónomo    8 HORAS  
Mecánico de 
mantenimiento  

 $                 
83.300  

 Establecer actividades de mantenimiento 

preventivo    8 HORAS  
Mecánico de 
mantenimiento  

 $                 
83.300  

 Seguimiento personal de mejora 

   1 HORAS  Asistente SIG 
 $                   

7.812  
5 días en la implementación Propuesta Layout 

del área de transfer   40 HORAS  
2 operarios de 
mantenimiento 

 $               
292.640  

 Auditoria TPM,5s implementación  

  0.5 HORA  Asistente SIG 
 $                   

3.906  
 Programa de limpieza día   

2 HORAS 
8 Operarios de 
producción  

 $                 
58.528  

  TOTAL  
 $               

877.782  

 

TOTAL 
INVERSIÓN  

 $                                        
3.965.354    

Fuente: autor 

En cuanto a la relación de los costos asociados con la reducción de los tiempos improductivos se 

obtiene lo siguiente:  

 Número de personas:   90  

 Tiempos impactados:   
2.299 𝑚𝑖𝑛

60 𝑚𝑖𝑛 
= 38,18 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠  

38,18 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑥 90 𝑝𝑒𝑟𝑠𝑜𝑛𝑎𝑠 𝑥$ 3.450 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟 ℎ𝑜𝑟𝑎  = $11.854.890  

 Utilidad anual:  $ 11.854.890 − $3.965.354 = $ 7.899.563  

 

De acuerdo a las operaciones anteriores los 2.299 minutos de tiempos improductivos están 

generando una pérdida de   $11.854.890, al reducir estos tiempos, este valor se convierte en 

utilidad, se resta la inversión del costos de las mejoras de $ 3.965.354, obteniendo  una utilidad  de 

$7.899.563 anuales. 
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CONCLUSIONES  

 

 El diagnóstico realizado en el proceso de transfer permite analizar las causas que ocasionan 

los tiempos perdidos y proponer los planes de acción para mejorar el proceso. 

 En la metodología 5´S se establecen acciones de clasificación, limpieza y orden que permite 

realizar una adecuada distribución del área mejorando el flujo de los materiales en el 

proceso, eliminando los reprocesos por causas de operaciones anteriores que generan 

tiempos improductivos. Estas acciones de mejora permiten disminuir el tiempo del proceso 

transfer de 19,28 minutos a 8,78 minutos por camisa. 

 Mediante la implementación de las primeras fases de la metodología TPM los planes de 

mantenimiento autónomo y preventivo permitirán eliminar las fallas del equipo por falta de 

limpieza, lubricación, ajustes correctos, operación básica que generan el sobrecalentamiento 

y la quema de las tarjetas de las planchas térmicas, disminuyendo así los tiempos de paro 

por daños mecánicos y espera del mecánico para el cambio de piezas que genera tiempos 

improductivos en el proceso de transfer.  

 En  las actividades del plan de mantenimiento autonomo se establecieron  las acciones 

diarias para la  limpieza, lubricacion, operación basica, ajustes correctos para los cambios 

de referencia  y reporte de anomalias que permitan  la adecuada operación, manejo y 

cuidado de la maquina por parte  del personal de produccion (operarios, supervisor) y  

personal de mantenimiento.  
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 En el plan de mantenimiento preventivo se establecieron  las acciones necesarias para 

prevenir el deterioro  y desgaste de las planchas termicas que permite prologar la vida util 

del equipo. 

 La propuesta de mejora de emplear las herramientas de Lean Manufacturing permitirá 

disminuir 2.291,2 minutos  del total de minutos perdidos  6.659  en el proceso de transfer. 

A nivel de del área de sevicios de produccion se pretende disminuir de 13.840 minutos   a 

11.548,  minutos perdidos al año. 

 El costo total para el desarrollo del proyecto está evaluado por  un valor $3.965.354 pesos 

siendo una inversion a largo plazo, debido a que los costos por tiempos improductivos en 

la empresa son de alto impacto. 

 El impacto esperado en relación a la disminución de los tiempos improductivos con relación 

al costo permite aumentar las utilidades en $7.889.563 anuales. 
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RECOMENDACIONES 

 

 Se recomienda emplear las herramientas de Lean Manufacturing SMED para mejorar las 

causales de cambio de estilo, muestras de planta, pruebas de calidad en los cambios rápidos; 

así como evaluar las causas de reproceso culpable, falta de trabajo y la falta de flujo con el fin 

de reducir los tiempos improductivos que aún quedan en el proceso de Transfer. 

 Es importante evaluar los impactos y beneficios de implementar las herramientas de Lean 

Manufacturing (metodología 5´S y TPM) en el área transfer, debido a que estas mejoras se 

pueden establecer también en los procesos Bordado, Sublimado, Estampado, Pad print con la 

visión de mejoramiento para toda el área de servicios de producción, ya que muchas de las 

causales de los tiempos improductivos son frecuentes en las otras áreas. 

 Realizar las fases de la metodología mantenimiento productivo total TPM en la evaluación de 

la gestión temprana de los equipos, crear un sistema de mantenimiento de calidad, un 

departamento administrativo y de apoyo TPM y a la fase de consolidación para la postulación 

del premio TPM. 

 Es vital realizar seguimiento a todas las actividades propuestas que permitan evaluar, 

retroalimentar y realizar planes de acción con el fin de sostener las propuestas de mejora en el 

tiempo. 

 Establecer la medición de la eficiencia global de los equipos OEE que permita medir el 

aprovechamiento integral de los equipos. 
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