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LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESO DE TRABAJO DE LA
EMPRESA “LA NUEVA PROYECCION ESCOLAR”

Jorge O. H.

Jesus C. G.

RESUMEN

Documentar y mejorar los procesos de trabajo en la empresa proyeccion Escolar, es
lo que se pretende realizar mediante lean manufacturing, Generar documentos que
establezcan los procesos de trabajo que se realizan, para que asi se pueda tener
registro de lo que se hace, con que se hace y como se hace, de la misma manera
ordenar dichos procesos de la forma mas adecuada que permita tener un mejor control
sobre estos. Realizar un programa de mantenimiento preventivo y correctivo para una
produccion sin interrupciones.

El hecho de no contar con un control de inventarios de materia prima y producto
terminado en los distintos almacenes con los que se cuentan genera la posibilidad de
atender de manera necesaria y directa esta situacion.

La interaccion con el personal de trabajo para involucrarlos con el proyecto de igual
manera brindarles todas las herramientas necesarias para la buena ejecucion del
mismo, evaluar el desempefio de los trabajadores o procesos de trabajo.

Metodologia 5°s, Programacion del mantenimiento y la generacion de herramientas
como un inventario funcional (Software), reglamentos y politicas, son algunas de las
técnicas aplicadas en este documento.

La aplicacion de herramientas de ingenieria industrial como la distribucién de la planta
y asi liberar espacios y reacomodar parte de la maquinaria y mobiliario esto para hacer
mas fluido el acceso a diferentes areas y reubicar materiales.

La contabilizacion de las maquinas y articulos que son utilizados en la produccién,
asi mismo tener ubicado su almacenamiento. De igual manera controlar su uso.
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Capitulo I1. Generalidades del proyecto

INTRODUCCION

En la siguiente tesis, se desarroll6 un proyecto de LEAN MANUFACTURING aplicado
a los procesos de trabajo de la Nueva Proyeccién empresa dedicada a la fabricacion
de uniformes en general; es un proyecto con el objetivo de implantar la mejora
continua dentro de la empresa, en la presente tesis se encuentran desarrollados todos
y cada uno de los temas que se presentan a lo largo de este trabajo y que son de vital
importancia elaborar y conocer para poder entender con mayor facilidad lo realizado,
cada tema expuesto fue analizado y todos tienen un fin en comun.

Basicamente la presente tesis esta compuesta de cinco partes en el primer capitulo
hablaremos de toda la informacion que compone el marco tedrico el cual es un breve
resumen de la gran gama de conocimientos que se han adquirido mediante la consulta
y el andlisis de la bibliografia con la que se ha trabajado. En el capitulo dos se
conocera la informacion de la empresa donde se desarrollé el proyecto.

En el capitulo tres se conocera la problemética de la empresa y lo que se pretende
realizar en el proyecto.

Posteriormente en el cuarto tema se llevara a cabo un levantamiento de informacion
de los procesos de trabajo, productos y actividades que se llevan a cabo dentro de la
empresa, se identificaron los procesos mas importantes que impactan de manera
directa la produccion asi mismo se realiz6 una distribucion de la planta antes de las
mejoras a realizar. En este segundo tema se implementdé la herramienta de 5°S con
el fin de crear condiciones de trabajo que permitan la ejecucion de labores de forma
organizada, ordenada y limpia.

En el tema cinco se plasmaran los resultados obtenidos en este proyecto de la
siguiente forma:

e Descripcion del proceso: cada proceso fue descrito de la manera correcta en
gue debe de operar siguiendo los pasos establecidos y los formatos.

e Organigrama: se elabor6 un organigrama que fue aprobado por los directivos
con el fin de asignar responsabilidades a cada parte y que se cumplan en
tiempo y forma.

¢ Nueva distribucion de la planta: se desarroll6 una nueva distribucion de la
planta donde se eliminaron y reacomodaron areas de trabajo con el fin de una
mejor operacion y control de las materias primas.

e Programa de mantenimiento preventivo: se cre0 un programa de
mantenimiento preventivo con el fin de mantener en optimas condiciones de
operacion los equipos de trabajo y la infraestructura de la empresa.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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¢ Inventario (Software): se elaboré un programa de inventario con la finalidad de
controlar las entradas y salidas de materia prima, dentro de cada uno de los
procesos y asi mismo mantener abastecido cada uno de los almacenes.

INGENIERIA INDUSTRIAL n
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DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Proyeccién escolar nace en el afio de 1980 como una inquietud del mismo fundador
la Sra. YOLANDA PARRA MONTOR la cual se desempefiaba como maestra de
costura de la Esc. Sec. Tec. N°2 que al suscitarse un caso de que unos muchachos
se fueron de pinta no los pudieron identificar mas que por la ropa que traia, al darse
cuenta de la falta de identidad de los uniformes dio una oportunidad de trabajo para
ofrecer el servicio de fabricacion y venta de uniformes Escolares y Deportivos.

Al inicio la empresa comenz6 con dos trabajadores siendo los mismo duefios uno
disefiaba, cortaba las prendas y las costuraba, el otro duefio se dedicaba a la
comercializacién de los uniformes, al ver las necesidades que tenian ellos se dieron
cuenta que tenian que ir contratando personal, metiendo maquinaria y material de alta
calidad.

1981-1982 ellos inauguraron su primer tienda ubicada en AV. Liberta #1579 donde
ellos empezaron a darse cuenta que tenian que llamar la atencion hacia sus clientes
donde planearon el nombre de su empresa el cual hasta la fecha tiene el nombre de
“PROYECCION ESCOLAR’. A partir de esa fecha al 1990 fueron incrementando tanto
el equipo como el personal hasta llegar a tener una plantilla con un total de 30
trabajadores.

1990-2010 siguieron creciendo como empresa abriendo una sucursal mas, pero del
2010 hasta la fecha empezé a ver una demanda competitiva donde las ventas fueron
disminuyendo un poco, donde se vieron obligados hacer un recorte de personal.

En agosto del 2019 surgieron cambios dentro de la empresa, ahora cambiando al
nombre a La Nueva Proyeccion Escolar.

La fecha actual sigue funcionando con una tienda y donde esta ubicada la fabrica,
contando con un total de 10 trabajadores fabricando uniformes e incrementandose en
el giro empresarial.

INGENIERIA INDUSTRIAL n
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MISION

Somos una empresa regional enfocada a la fabricacion y comercializacion de
uniformes escolares, deportivos y empresariales; basados en estandares de calidad,
disefio e innovacion, ofreciendo un servicio de excelencia enfocado a la satisfaccion
de nuestros clientes.

VISION

Posicionarse como una empresa lider en la fabricacion y comercializacion de
uniformes escolares, deportivos y empresariales gracias a nuestros productos de
calidad y excelente servicio. Buscando la expansion en el mercado actual.

VALORES

e Lealtad

e Honestidad
e Compromiso
¢ Dinamismo

PRINCIPIOS

e Interaccién y trabajo en equipo
e Respeto

e Integridad

e Responsabilidad

e Control estricto de costos

INGENIERIA INDUSTRIAL
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PROBLEMAS A RESOLVER PRIORIZANDOLOS

Desorden en todas las areas de trabajo (almacenes de materia prima, talleres
de produccion).

No se cuenta con un control de inventarios de materia prima y producto
terminado en los distintos almacenes con los que se cuentan.

La mayoria de los equipos de trabajo en las areas de produccion presentan
diversas fallas al momento de operarlos, no se cuenta con un programa de
mantenimiento preventivo.

La empresa no cuenta con documentos que establezcan los procesos de
trabajo que se realizan por lo cual no se sigue un proceso estandarizado
creando problemas en la linea de produccion.

El personal no cuenta con una capacitacion de coOmo seguir un proceso,
también se niegan al cambio de los procesos de trabajo.

No existe una herramienta o una forma de evaluar el desempefio de los
trabajadores o procesos de trabajo.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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OBJETIVO GENERAL

Modernizar y adecuar los procesos de trabajo a los requerimientos y necesidades de
los clientes, asi como al avance tecnoldgico-industrial dentro las instalaciones de la
empresa.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Establecer e implementar un programa de orden y limpieza tanto en el area de
produccion, al igual en el &rea de almacenes y punto de venta.

e Establecer un sistema de control de inventarios (Producto Terminado, Materia
Prima).

e Documentar los procesos operativos y administrativos, estableciendo politicas
de trabajo e identificando mejoras en los procesos.
e Establecer un programa de mantenimiento preventivo (maquinaria, equipo e

infraestructura).

e Capacitar e instruir al personal para los nuevos o mejorados métodos de
trabajo.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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JUSTIFICACION

La empresa “La Nueva Proyeccion Escolar” requiere la mejora de sus operaciones
tradicionales, no se cuenta con un orden dentro de sus procesos de trabajo de la
misma forma no tiene un control de sus inventarios de materia prima y de producto
terminado, lo que se pretende con este proyecto es estandarizar los procesos de
trabajo asi como tener el control de lo que entra y sale de materia prima y producto
terminado, con esto la empresa puede mantenerse por encima de sus competidores,
de tal manera que, por medio de esto, se puede ofrecer un mejor producto y mejor
calidad de servicio para satisfaccion de los clientes. Lo cual impactara en la imagen y
prestigio de la misma, atrayendo nuevos clientes y con ello mejorando la economia
tanto de la empresa como del entorno en el que se desenvuelve.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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Capitulo 1. Marco teorico

LEAN MANUFACTURING

Es una filosofia de trabajo, basada en las personas, que define la forma de mejora y
optimizacién de un sistema de produccion focalizandose en identificar y eliminar todo
tipo de “desperdicio”, definidos estos como aquellos procesos o actividades que usan
mMas recursos de los estrictamente necesarios. (Matias Hernandez Juan Carlos)

Lean manufacturing es un proceso continuo y sistematice de identificacion y
eliminacién de actividades que no agreguen valor a un proceso, pero si implican costo
y esfuerzo. La principal filosofia en la que se sustenta el lean manufacturing radica en
la primisa de que “todo puede hacerse mejor”; de tal manera que en una organizacion
debe de existir una busqueda continua de oportunidades de mejora.

Como resultado, una organizacion que aplique lean manufacturing deberia ajustar su
produccion a la demanda, en el momento y las cantidades en que sea solicitada, y
con un costo minimo. Segun entonces, lean manufacturing puede definirse como una
filosofia de produccién que agrupa un conjunto de técnicas que nos facilitan el disefio
de un sistema para producir y suministrar en funciéon de la demanda, con el minimo
costo, una calidad competitiva y alta flexibilidad; de tal forma que lean manufacturing
permitira que la organizacion:

Minimice sus inventarios
Minimice sus retrasos

Minimice su espacio de trabajo
Minimice sus costos totales
Minimice su consumo energético
Mejore su calidad

VVVVVY

En términos generales, contribuye a que la organizacion sea mas competitiva,
innovadora y eficiente.

PRINCIPIOS DE LEAN MANUFACTURING
Podemos esquematizar los principios basicos del lean manufacturing:

e Hacerlo bien a la primera, cero defectos, esto debe de conseguir con la
deteccion de los problemas y su solucion en el origen (para ello nos
auxiliaremos de carias herramientas, como por ejemplo diagrama de Pareto).

e Minimizando el derroche: excluyendo actividades que no agreguen valor al
producto.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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e Mejor continua: teniendo como axioma el poder garantizar la calidad del
producto o servicio, tratar continuamente de aumentar la productividad y la
reduccion de costes.

e Procesos “pull”: las cantidades producidas se fabrican en respuesta a la
demanda (para evitar sobreproduccion).

e Flexibilidad: tener la capacidad de poder fabricar variedad de cdédigos de
productos diferentes y en cantidades diferentes a peticion.

e Construccion y gestion de una relacion y colaboracion a largo plazo con los
proveedores, llegando a acuerdos para compartir el riesgo, los costes y la
informacion.

e El pensamiento lean evoluciona permanentemente como consecuencia del
aprendizaje que se va adquiriendo sobre la implementacion y adaptacion de las
diferentes técnicas a los distintos entornos industriales o servicios.

BENEFICIOS DE PRODUCIR CON LA METODOLOGIA LEAN
MANUFACTURING

Para seguir siendo competitivos y creando valor para el cliente, muchas empresas en
el segmento industrial (o0 de servicios), deciden adoptar la metodologia lean.

Este aumento de la competitividad se da a partir de una serie de beneficios que la
empresa pasa a experimentar internamente en los diferentes niveles de la jerarquia.
Detallamos algunos ejemplos de los beneficios obtenidos.

Incremento de la productividad
Incremento de la calidad

Incremento de las ganancias
Incremento de las ventas

Incremento del valor de la empresa
Reduccion de inventario

Reduccion de plazo de entrega
Reduccion de los costes de produccion

VVVYVYYVYYY

Valga subrayar la importancia de un liderazgo comprometido en la empresa,
proporcionando condiciones para que los resultados citados se alcancen. Por lo tanto,
para disfrutar de los beneficios que la aplicacion de lean manufacturing ofrece, es
necesario un entorno o proceso que ayude a sus empleados a:

1. Identificar problemas
2. Subsanar los problemas

Si los operadores estan aptos a ver las perdidas en su trabajo diario, ellos podran
proponer mejoras simples que optimizaran sus actividades.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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REINGENIERIA DE PROCESOS

La reingenieria de procesos: una herramienta gerencial para la innovacion y mejora
de la calidad en las organizaciones (Rodrigo Ospina Duque)

La reingenieria de procesos es una herramienta administrativa la cual consiste en
estudiar los procesos productivos de organizaciones de cualquier sector, y a través
del cual se pueden redisefiar procesos productivos realizando modificaciones en
dichos procesos, los cuales van a repercutir en el rendimiento medio de costes, tiempo
de ciclo, calidad del servicio y calidad del producto.

Para llevar a cabo la reingenieria de procesos las personas que formen parte de la
organizacion deben tener claras las metas que quiere alcanzar la organizacion, la
forma de alcanzar dichas metas y que indicadores van a medir si se han alcanzado
dichas metas.

Ademas de conocer las metas u objetivos a alcanzar, las personas que componen la
organizacion deben de implicarse completamente en la implantacion de las mejoras
propuestas para redisefiar los procesos productivos, dado que esto sera primer paso
para que las mejoras implantadas sean efectivas.

OBJETIVOS DE LA REINGENIERIA

Se tiene como objetivo de la reingenieria de procesos mejorar la competitividad de
una organizaciéon reduciendo costos o mejorando la calidad de los productos o
servicios ofrecidos por una organizacion (Fincham, 1995).

e Elevar la calidad del proceso

e Aumentar la eficiencia del proceso

e Hacer el trabajo mas sencillo y menos fatigoso
e Hacer el trabajo méas seguro

IMPLEMENTACION DE LA REINGENIERIA

La implementaciéon suele ser un proceso complejo, lleno de problemas relacionados
con la alineacién de estrategias, planificacion y programacion de proyectos y
asignacion de recursos (Grover, Seung Ryul, Kettinger, Y Teng, 1995) por ello la
importancia del liderazgo, el apoyo de la alta direccion y la adecuada gestion del
cambio. Para realizar la implementacion de la reingenieria de procesos (Samman &
Ouenniche, 2016) nos sugiere un proceso de 4 fases.
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Fase 1. ¢(Ddénde quiere estar la organizacion? — Dadas las visiones a corto, medio y
largo plazo de la organizacion junto con las necesidades correspondientes, si se
requiere reingenieria de la produccion y / o los procesos de negocio para satisfacer
estas necesidades, pasar a la fase 2; de lo contrario, detener, ya que no hay necesidad
de reingenieria.

Fase 2. ¢(Ddénde esta actualmente la organizacion? — En general, la necesidad de
reingenieria podria deberse a una falta de rendimiento o a la incapacidad de los
procesos existentes de producir la produccién requerida por la naturaleza misma de
estos procesos. Por lo tanto, si la necesidad de reingenieria es provocada por
preocupaciones de desempeiio, entonces se debe elegir o especificar los criterios de
desemperfio relevantes y como medirlos, y proceder con la medicién formal del
desemperio actual de los procesos relevantes; de lo contrario, se deben identificar los
requisitos de reingenieria pertinentes, por ejemplo (nuevas tecnologias).

Fase 3: Plan de reingenieria de disefio — Esta fase se ocupa de disefiar un plan de
reingenieria para incorporar en el (los) nuevo (s) proceso (s) la capacidad de producir
la produccion o salidas requeridas o de cerrar la brecha de desempefio entre las
situaciones actuales y las esperadas, segun correspondan.

Fase 4: Implementar el plan de reingenieria — En esta etapa, se debe decidir la
estrategia de implementacion que se va a utilizar e implementar el plan en
consecuencia. Uno debe también supervisar y medir el funcionamiento del nuevo
proceso (s).

INGENIERIA INDUSTRIAL
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5°S

Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el puesto de trabajo, que
por su sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual/grupas, mejorando
el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la productividad.

Las 5’s son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzas por s y que van
todos en direccidon de conseguir una fabrica limpia y ordenada. Estos nhombres son:

1. Seiri: Organizar y seleccionar — Se trata de organizar todo, separar lo que
sirve de lo que no sirve y clasificar esto ultimo. Por otro lado, aprovechamos la
organizacion para establecer normas que nos permitan trabajar en los
equipos/maquinas sin sobresaltos. Nuestra meta sera mantener el progreso
alcanzado y elaborar planes de accion que garanticen la estabilidad y nos
ayuden a mejorar.

2. Seiton: Ordenar — Tiramos lo que no sirve y establecemos normas de orden
para cada cosa. Ademas, vamos a colocar las normas a la vista para que sean
conocidas por todos y en el futuro nos permitan practicar la mejora de forma
permanente.

Asi pues, situamos los objetos/herramientas de trabajo en orden, de tal forma
qgue sean facilmente accesibles para su uso, bajo el eslogan de “un lugar para
cada cosa y cada cosa en su lugar”.

3. Seiso: Limpiar - realizar la limpieza inicial con el fin de que el
operador/administrativo se identifique con su puesto de trabajo vy
magquinas/equipos que tenga asignados.

No se trata de hacer brillar las maquinas y equipos, sino de ensefar al
operario/administrativo como son sus maquinas/equipos por dentro e indicarle,
en una operacién conjunta con el responsable, donde estan los focos de
suciedad de su maquina/puesto.

Asi pues, hemos de lograr limpiar completamente el lugar de trabajo, de tal
forma que no haya polvo, salpicaduras, virutas, etc., en el piso, ni en las
maquinas y equipos.

Posteriormente y en grupos de trabajo hay que investigar de donde proviene la

suciedad y sensibilizarse con el propdsito de mantener el nivel de referencia
alcanzado, eliminando las fuentes de suciedad.
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4. Seiketsu: Mantener la limpieza — A través de gamas y controles, iniciar el
establecimiento de los estandares de limpieza, aplicarles y mantener el nivel
de referencia alcanzado. Asi pues, esta S consiste en distinguir facilmente una
situacion normal de otra anormal, mediante normas sencillas y visibles para
todos, asi como mediante controles visuales de todo tipo.

5. Shitsuke: Rigor en la aplicacion de consignas y tareas — Realizar la auto
inspeccion de manera cotidiana. Cualquier momento es bueno para revisar y
ver cOmo estamos, establecer las hojas de control y comenzar su aplicacion,
mejorar los estdndares de las actividades realizadas con el fin de aumentar la
fiabilidad de los medios y el buen funcionamiento de los equipos de oficinas.
En definitiva, ser rigurosos y responsables para mantener el nivel de referencia
alcanzado, entrenando a todos para continuar la accion con disciplina y
autonomia.

Las tres primeras fases, Organizacion, Orden y Limpieza, son operativas. La cuarta,
a través del control visual y las gamas, ayuda a mantener el estado alcanzado en las
fases anteriores mediante la aplicacion de estandares incorporados en las gamas. La
quinta fase permite adquirir el habito de las practicas y aplicar la mejora continua en
el trabajo diario.

En general, esta accion se desarrolla en cada S por etapas y cada etapa por las tareas
comunes alas5’S. Enlafigura 1 se muestra una sintesis del proceso que nos conduce
hacia “el taller ideal” y que vamos a describir basandonos en las cuatro etapas:

e Limpieza inicial
e Optimizacion

e Formalizacion
e Continuidad

INGENIERIA INDUSTRIAL
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LIMPIEZA OPTIMIZACION FORMALIZACION CONTINUIDAD
INICIAL
ORGANIZACIO | Separar lo que sirve | clasificar lo que | Implantar Estabilizar y
N de lo que no sirve sirve normas de | mantener lo
orden en el | alcanzado en las
Y SELECCION puesto etapas
anteriores.
ORDEN Tirar lo que no sirve | Definir la manera | colocar a la vista
de dar un orden a | las normas
los objetos definidas _
Practicar la
LIMPIEZA Limpiar las | Identificar focos de | Buscar las | mejora
instalaciones/maqui | suciedad y localizar | causas de
nas los lugares dificiles | suciedad y
Equipos S(;ahrsnorl)tl]a;riéyn buscar | poner _ remedio | cuidar el nivgl
para evitarlas de referencia
alcanzado
MANTENER Eliminar todo lo que | determinar las | Implantar y
LA LIMPIEZA no zonas sucias aplicar las | Evaluar
gamas de
Sea higiénico limpieza Auditoria 5s

RIGOR EN LA
APLICACION

Acostumbrarse a aplicar las 5s en el seno del puesto de | Hacia el taller
trabajo y respetar los procedimientos en vigor en el lugar de

trabajo. Oficina ideal
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VENTAJAS QUE NOS PUEDE DAR LA APLICACION DE LAS 5S

Entre las ventajas que nos aportan las 5S, vamos a sefialar tres:

1. Laimplantacion de las 5S se basa en el trabajo en equipo.

Permite involucrar a los trabajadores en el proceso de mejora desde su
conocimiento del puesto de trabajo. Los trabajadores se comprometen. Se
valoran sus aportaciones y conocimiento; la mejora continua se hace una tarea
de todos.

2. Mantenimiento y mejorando asiduamente el nivel de las 5S conseguimos una
mayor productividad que se traduce en:

e Menos productos defectuosos.

e Menos averias.

e Menos accidentes.

e Menor nivel de existencias o inventarios.

e Menos movimientos y traslados indtiles.

e Menor tiempo para el cambio de herramientas.

3. Mediante la organizacion, el orden y la limpieza, logramos un mejor lugar de
trabajo para todos, puesto que conseguimos:

e Mas espacio.

e Satisfaccion por el lugar en el que se trabaja.

e Mejor imagen ente nuestros clientes.

e Mayor cooperacion y trabajo en equipo.

e Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.
e Mayor conocimiento del puesto de trabajo

PILARES DE LAS 5S EN TALLERES

Por lo dicho hasta aqui, podemos decir que la aplicaciéon de las 5s se sustenta en los
cinco pilares que se muestran “la figura” con unos cimientos basados en un buen
plan previo de sensibilizacion y de respeto de las normas de seguridad en el trabajo,
asi como del medio ambiente.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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Politica de la direccién

e Plan director. Estrategia y objetivos
e Plan de comunicacion/ sensibilizacion

Ambicion: hacia el taller ideal

1.- orden y|2.- 3.- 4.- preparaciéon de | 5.- auditorias
limpieza inspeccién y | eliminacién estandares de 5s
deteccién de anomalias e Formacion
de e visualizacion
anomalias
Pilar base:

e Rigory respeto de las gamas y consignas relacionadas con el medio ambiente.
e Condiciones de trabajo y seguridad.
e Mantener con auditorias permanentes.
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GESTION INVENTARIO

El objetivo del inventario es confirmar o verificar el tipo de existencias de que
disponemos en la empresa, mediante un recuento fisico de los materiales existentes.

Es necesario realizar inventarios para confrontar los datos anotados en nuestra base
de datos con las existencias reales disponibles en el almacén.

La importancia de hacer un inventario en condiciones reside en que nos va a
proporcionar una serie de factores de valoracion pormenorizada de las mercancias de
las que disponemos al dia.

Tener inventariado nuestro almacén es importante por las siguientes funciones:

e tendremos localizadas nuestras existencias en todo momento.

e Nos permitirh conocer la aproximacion del valor total de las existencias.
Podremos saber que beneficio o pérdidas en el cierre contable del afio tiene
nuestra empresa.

¢ Nos ayudara a saber qué tipos de productos tienen mas rotacion.

e Podremos tomar decisiones sobre cdmo organizar la distribucion del almacén,
segun las estadisticas de nuestros inventarios.

e Tendremos siempre la informacion sobre el stock del que disponemos en
almacén.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

La necesidad de la industria competitiva actual de asegurar el correcto funcionamiento
de los equipos de produccién, asi como obtener de ellos la maxima disponibilidad, ha
originado una significativa evolucion del mantenimiento industrial en las Ultimas
décadas.

Segun afirma J.P Souris [1992], el instrumento de produccién debe de responder a un
objetivo fundamental: disponibilidad con una calidad de servicio 6ptima.

El concepto de mantenimiento puede definirse de muy distintas formas, ateniendo al
enfoque que se le da en cada caso. Incluso resulta insuficiente, hoy en dia, pretender
una definicion basada simplemente en términos econdmicos. Resulta obvio que el
punto de partida del mantenimiento es mantener el correcto estado funcional de los
equipos e instalaciones.

Funciones del mantenimiento

Es términos muy generales, puede afirmarse que las funciones bésicas del
mantenimiento se pueden resumir en el cumplimiento de todos los trabajos necesarios
para establecer y mantener el equipo de produccién de modo que se cumpla los
requisitos normales del proceso.

La concrecién de esta definicién tan amplia dependera de diversos factores entre los
que puede mencionarse el tipo de industria asi como su tamafio, la politica de la
empresa, las caracteristicas de la produccion, e incluso su emplazamiento.

Por tanto, dependiendo de estos factores citados, el campo de accién de las
actividades de un departamento de ingenieria del mantenimiento pueden incluir las
siguientes responsabilidades:

- Mantener los equipos e instalaciones en condiciones operativas eficaces y
seguras.

- Efectuar un control del estado de los equipos asi como de su disponibilidad.

- Realizar los estudios necesarios para reducir el nUmero de averias imprevistas.

- En funcion de los datos historicos disponibles, efectuar una prevision de los
repuestos de almaceén necesarios.

- Intervenir en los proyectos de modificacion del disefio de equipos e
instalaciones.

- Instalacién de nuevo equipo.

- Gestion de almacenes

- Tareas de vigilancia

INGENIERIA INDUSTRIAL
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Tipos de mantenimiento
Clasificacion

Aunque podrian establecerse diferentes clasificaciones del mantenimiento,
atendiendo a las posibles funciones que se le atribuyen a este, asi como a la forma
de desempefiarlas, tradicionalmente se admite una clasificacion basada mas en un
enfoque meto logico o filosofia de planteamientos, que en una mera relacion de
particularidades funcionales asignadas, que —como se ha visto- depende de muy
diversos factores. Desde esta perspectiva, pueden distinguirse los siguientes tipos de
mantenimiento:

X/
°

Mantenimiento correctivo
Mantenimiento preventivo
Mantenimiento predictivo
Mantenimiento productivo total

X/
°

X/
°

X/
°

Mantenimiento correctivo

En este tipo de mantenimiento, también llamado mantenimiento “a rotura” solo se
interviene en los equipos cuando el fallo ya se ha producido. Se trata, por tanto, de
una actividad pasiva, frente a la evolucién del estado de los equipos, a la espera de la
averia o fallo.

Mantenimiento preventivo

Como ya se ha indicado, la finalidad ultima del mantenimiento industrial es asegurar
la disponibilidad de los equipos e instalaciones industriales, para obtener un
rendimiento 6ptimo sobre la inversion total, ya sea de los sistemas de produccion,
como de los equipos y recursos humanos destinados al mantenimiento de los mismos.

El mantenimiento preventivo supone un paso importante para este fin, ya que pretende
disminuir o evitar —en cierta medida- la reparacibn mediante una rutina de
inspecciones periddicas y la renovacion de los elementos deteriorados, lo que se
conoce como “las tres erres del mantenimiento”. Si la segunda y la tercera no se
realizan, la primera es inevitable

Mantenimiento predictivo

También conocido como mantenimiento segun estado o segun condicion, surge como
respuesta a la necesidad de reducir los costes de los métodos tradicionales —
correctivo y preventivo- de mantenimiento. La idea basica de esta filosofia de
mantenimiento parte del conocimiento del estado de los equipos.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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La aplicacion del mantenimiento predictivo se apoya en dos pilares fundamentales:

) La existencia de parametros funcionales indicadores del estado del equipo.
1)) La vigilancia continua de los equipos

Mantenimiento productivo total

Aungue este denominacion surge y se desarrolla en Japdn con un enfoque cercano al
analisis de calidad de la produccion y de estudios de rendimiento, lo cierto es que su
difusion ha sido alterando la idea original hasta el punto que no existe un definicién
universal precisa para este tipo de mantenimiento, tampoco existe, incluso, demasiado
acuerdo sobre la designacién mas apropiada que debe tener. En cualquier caso, con
el mantenimiento productivo total se intenta recoger y aplicar tendencias mas
recientes en cuanto a la planificacion participativa integral de todas las tareas del
mantenimiento, incluyendo las técnicas utilizadas y su gestion, la administraciéon del
mantenimiento, el control de los distintos indices asociados al funcionamiento de los
equipos y al conjunto de instalaciones, la calidad de la produccion, y finalmente, su
repercusion en la economia de la empresa.

INGENIERIA INDUSTRIAL



Capitulo IV. Desarrollo

Levantamiento de informacion de los procesos de trabajo, productos y actividades que
se llevan a cabo dentro del negocio, asi como de caracter general.

Realizar un diagndstico del estatus original de la empresa antes de llevar a cabo el
proyecto, esto es la primera actividad que se debe hacer.

La identificacion de los procesos mas importantes y que impactan de manera directa
a la produccion al mismo quedando de la siguiente manera:

PROCESO
Atencion al cliente
Recepcion de producto terminado
Corte
Costura
Bordado
Compra de materia prima

Inventarios

Tabla 1.- Identificacion de los Procesos.

DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

Después de identificar los procesos es de suma importancia realizar un diagndstico
del estado en el que se encontrd la empresa, observando cada una de las areas de la
planta y la inter relacion entre procesos, asi mismo el desempefio de los empleados y
su relacion con los patrones.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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DIAGNOSTICO RPA LA NUEVA PROYECCION ESCOLAR

La empresa es muy accesible a brindar informacién con respecto a los productos que
agui se manejan y la calidad que los respalda. No existe como tal un indicador que
mida la satisfaccion del cliente, pero por comentario de algunos clientes, se sabe que
la calidad de La Nueva Proyeccion Escolar es evidente a la de la competencia.

Actualmente la empresa no cuenta con sefialamientos, delimitacion de areas,
delimitacién de procesos, politicas de limpieza, etc.

A simple vista se nota que no existe un area especifica para almacén de materia prima,
0 un almacén de producto terminado, tampoco se cuenta con areas especificas de las
herramientas de trabajo o refacciones de la maquina.

La concientizacion del personal no es la adecuada en el sentido de tener ordenada el
area de trabajo en cuanto al orden de las herramientas, el tener cosas innecesarias y
tener cosas que no pertenecen al area respectivamente.

No existe misidn, visidn, objetivos visibles en la empresa visibles donde los clientes y
los mismos empleados los puedan ver.

No existe un orden en la produccién donde se establezca que se debe de producir,
cuanto se debe producir, cuando se debe producir, que es lo que se va a necesitar,
cuanto requiero de materia prima.

El no tener un inventario de materia prima la compra de la misma se compra al tanteo
0 por experiencia, si consultar antes si existe, asi para cada tipo de materia prima.

En ocasiones lo que se esta ocupando ya no se regresa al lugar donde deberia de
regresarse, se coloca en otro espacio que entorpece el flujo de la operacién, y aunado
a ello cuando se quiera volver a utilizar se pierde tiempo en buscar en qué lugar se
coloco.

Al realizar la platica con el personal sobre lo que se quiere implementar en este
proyecto ellos nos hicieron saber que estan en la disposicion de participar en los
cambios que se tengan que hacer y en lo que nos sea necesario ayudar.

Actualmente no se cuenta con un programa de mantenimiento de las maquinas incluso
se puede observar que existen maquinas que ya no funcionan y que hay maquinas
gue no se ocupan en nada y estan ocupando un espacio que podria ser utilizado de
mejor manera.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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Algo importante que se debe realizar lo mas pronto posible es la aplicacion de las 5°s
ordenar, limpiar y reacomodar para poder realizar un orden de la produccion en los
procesos de mayor impacto.

La informacion antes presentada fue obtenida y analizada con base a las respuestas
de los trabajadores al aplicarles el cuestionario RPA como herramienta de apoyo.

DISTRIBUCION DE LA EMPRESA

Es necesario Realizar una distribucion de planta en los almacenes y las areas de
trabajo, puede utilizar metodologia SLP o alguna otra de distribucién de planta.

La necesidad de tener una representacion grafica donde se muestre la distribucion de
la planta, de manera que se pueda analizar una posible mejora en dicha distribucién.
Encontrar la mejor ordenacion de las areas de trabajo y del equipo que sea la mas
eficiente en costos, al mismo tiempo que sea la mas segura y satisfactoria para los
colaboradores de la organizacion.

La distribucion que se presentara en los siguientes esquemas es de cdmo se
encontraba la empresa antes de aplicar la metodologia de las 5s.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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Diagrama 1.- Distribucion de planta baja Actual

En la ilustracion se representa graficamente la distribucion de la planta de

Proyeccion Escolar antes de la ejecucion del proyecto.

Almacén de Producto Terminado

Anaquel de madera
Anaquel

Anaquel de madera
Anaquel de madera
Anaquel de madera
Anaquel de madera
Anaquel de madera

©CoNoO~whE

Bolsas de plastico con productos descontinuados

Mesa con hilos de trabajo y otros tipos de materia prima

Tabla 2. Identificacion de los objetos ilustrados en la llustracion1. Referente al Almacén de producto terminado.

INGENIERIA INDUSTRIAL




At
'c‘.g, A ¥

5
t.‘éi LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

Taller de Costura

Fusionadora
Magquina Collaretera
Maquina de Boton
Maquina Ojalera
Maquina Rematadora
Maquina Boton
Maquina Overlock
Maquina Recta
Maquina Recta

10 Maquina Recta
11.Maquina Recta
12.Maquina Recta
13.Maquina Overlock
14.Maquina Collaretera
15.Maquina Ojalera

16. Maquina Overlock
17.Maquina Overlock
18. Maquina de Dobladillo
19.Maquina Overlock
20.Maquina Overlock
21.Mesa para articulos del taller

Tabla 3. Identificacion de Objetos de la llustraciol. Referente al Taller de costura.

©CoNoOoO~whE

Taller de Bordado

Maquina tejedora

Maquina bordadora 2 cabezas
Mesa de trabajo

Anaquel de madera

Anaquel de madera

Anaquel de madera

Anaquel metdlico

Maquina bordadora de 6 cabezas
Anaquel de madera

10 Anaquel metalico

11.Anaquel metalico

12.Anaquel metalico

13.Anaquel metalico

14.Anaquel metalico

15.Escritorio para computadora.
Tabla 4. Identificacion de Objetos de la llustracion1. Referente al Taller de bordado.
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Diagrama 2.- Distribucion de planta alta actual.

Taller de Corte

Estructura Metélica Para Almacén de Tela
Anaquel Metélico

Anaquel Metélico para telas

Mesa de Trabajo

Equipo de Serigrafia

Muestrario de Telas

Banca con telas

Mesa de Trabajo

. Cajon con productos cortados

10. Anaquel metalico

11.Anaquel metalico para cortes terminados
12.Muestrario de productos de fabricacion
13.Anaquel de madera

14.Estructura de madera para almacén de tela.

©CoNooO~wNE
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15. Tarima con tela
16. Anaquel Metélico

Tabla 5.- Identificacion de Objetos de la llustracion2. Referente al Taller de corte
MAPA DE PROCESOS

Una vez determinada la distribucién de la planta, se realizé un mapa de los procesos
tal y como se trabaja actualmente antes de la realizacion del proyecto que se realizan
en la empresa desde la toma del pedido hasta la entrega del producto terminado.

Proceso Actual de Atencion al cliente

Llega el Cliente a
Solicitar Producto

Existe lo que solicité St Es un Bordado Es Pasado en el

Momento al Area
deBordado

g Es Tomado el pedido en
L’ el formato(F-01-02)

h 4

NO

Es Informado al
Cliente

%

No hayen
existencia y se
toma Pedido

Es tomado el Pedido en u| EsPasadoal dreade
el formato (F-01-03) e corte.

NO

Existe el
Producto

. Es vendido y registrado ene
S el formato (F-01-01)

h 4

Se entrega al diente

Si[00

Mapa 1.- Proceso de atencion al cliente

El proceso de atencion al cliente comienza con la llegada del cliente, este solicita a la
empleada de mostrador el articulo que desea adquirir.

Una vez solicitado, existen tres posibles cuestiones:

1- Lo que el Cliente solicito ¢ es un bordado? Si lo es, entonces se toman los datos
del bordado que se realizara en el formato F-01-02, y el bordado pasa al area
de bordado. Pero si no es un bordado lo que solicito el cliente, entonces:

2- ¢Es un producto que oferta Proyeccion Escolar pero no hay en existencia?
Pasa a la toma de pedido para programarlo en el formato F-01-03, y este pasa
a corte. Pero si el producto hay en existencia:
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3- Si el producto solicitado se tiene en existencia entonces se procede a la venta
del mismo y es registrado en el formato F-01-01.

Proceso

Actual

Esrecibidala Orden de )
. Es cortado con los pedidos que
trabajo .
son de la misma prenda.
Formato(F-0103)
Si

defectuosas o Faltantes
A 4 A
Una vez cortado es almacenado en
a\guno§ Otros una pequefia mesa
Pedidos ¥ es marcado con las

Es Revisada La hoja y se pone en No ificaci
k espe:a ysep l— espesificaciones

—

Coincide Con

A 4

Corte

\4

Posteriormente sele coloca la

hoja de trabajo y es bajado al
drea de Costura

alta Alguna Pieza de
cortar

La Prendaes
Costurada y
terminada

Comienzan a
Costurar|

] {as costureras Si :
Las costurerasreciben las tienen Piezas Por st Sube al éreade corte
piezas para costurar para completar
costurar

No

La Piezas Esperan a ser
costuradas.

a Hoja de trabajo
contieneindicaciones
deBordado

No
Es entregada la Prenda a
encargada de mostrador

Pasa al drea de
Bordado

Costura

Mapa 2.-Proceso de Corte y Costura.

El primer paso que realiza el area de corte es recibir la orden de trabajo, una copia
del formato F-01-03.

Esta hoja es analizada y se compara con las hojas anteriores, si esta coincide con
alguna de las que ya se tenian en espera, el pedido de esta hoja es cortado con los
gue tengan especificaciones similares o sean igual.

Cabe mencionar que todos los pedidos son tomados sin antes consultar la existencia
de la materia prima, esto conlleva a la posibilidad de algun faltante y esto implica el
retraso del corte de dicho producto.

Una vez cortada la prenda esta es marcada con la talla y se introduce la orden de
trabajo y es almacenada momentaneamente en una mesa.

Una vez hecha esta operacion. Se bajaran las prendas cortadas al taller de costura,
el criterio para bajar las prendas cortadas son dos,
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1- Se cortaron prendas cada una de las sefioras pueden costurar (Su
especialidad).

2- Los pedios son considerados de forma muy urgente, entonces este se reparte
de forma equitativa.

El &rea de costura recibe las prendas y estas son puestas en espera en un espacio
designado.

Para que estas prendas sean costuradas se considera:

1- Que las costureras no tengan costuras en proceso. Si es que las hay, entonces
ellas no haran otra costura hasta terminar lo que tienen en proceso.

2- Que no tengan prendas por costurar por delante.

3- Que el pedido sea para entregar con dias de anticipacion. Esto quiere decir que
los pedidos de urgencia implican cambiar los hilos a todas las maquinas que se
ocupan en el proceso, esto les quita micho tiempo, es por ello que no acceden
a costurar prendas de manera espontaneas y urgentes.

Una vez en el proceso de costura, si existe algun faltante de piezas o alguna pieza
sale defectuosa, esta prenda es enviada de regreso al taller de corte para ser
completada o remplazada en su defecto.

Las costureras por experiencia, es de su conocimiento algunas prendas que llevan
bordado, entonces antes de entregar la prenda terminada las pasan a bordar. Una vez
bordada la prenda esta es planchada se le introduce la hoja de pedido a la prenda y
es entregada a la empleada de mostrador.

Proceso de Bordado y Punto de Venta

INGENIERIA INDUSTRIAL
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El Bordadw
esta Muy
Proximg

A 4

. Se verifica la
Recibe los L
bordados prioridad del

Bordado

aapey [ Esenvegaca |
s bordada Es entregada

No

v

Queda en espera Al
siguiente dia

A

Recepcién de Es Un pedid s n
. pedido . Verifican y registran N
: : Producto terminado (Prendas) S—P lo que se entrego Es empaquetado

No

s un bordado ,—V Es verificado | Es empaguetado

Es entregado al clientd.

Mapa 3.-Proceso de Bordado y Venta

La recepcion de los bordados es realizada de una manera desde el punto de vista
critico, un poco inadecuada, las prendas son marcadas con una cinta adhesiva donde
se especifica que bordado debe de llevar y donde.

En algunos casos se especifica la prioridad de estos con una nota que dice el dia que
se debe entregar. Se debe mencionar que el horario del responsable de los bordados
es de 8:00 am — 12:00 pm esto reduce la posibilidad de realizar todos los bordados
gue se acumulan de manera diaria.

Un cuello de botella muy recurrente en este proceso, es la falta de algunos disefios y
el tiempo que transcurre desde que se solicita el disefio hasta que es realizado, esto
genera muchos retrasos o incluso la cancelacion de bordados.

Una vez bordada la prenda esta es llevada por el empleado de bordado a la empleada
de mostrador al finalizar su horario de trabajo.

Si las prendas que estan en espera de bordado soy realizadas en la empresa a estas
se les da prioridad para ser bordadas ya que posterior a esto se deben planchar para
entregar.

El proceso de Venta es la parte donde se decepciona el producto terminado, la
empleada de mostrador es responsable de verificar que el producto que le estan
entregando cumple con lo que se pidio, y si este lleva la hoja de pedido verificar que
este completo y que coincida con lo especificado.

Si lo que se esta entregando es un bordado entonces verificar que se halla hecho
correctamente.

Todo lo recibido se empaqueta y se almacena a la espera que el cliente pase a
recogerlo.
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IMPLEMENTACION DE LAS 5°S.
Disefio y desarrollo del Sistema de trabajo Mejorado a través del uso de herramientas
de Optimizacion y Mejora.

SELECCIONAR

Como parte de la primera etapa de la implementacion de las 5°s que es Seleccionar,
lo que se usa y lo que no se usa, y si no se usa seleccionar lo que sirve y lo que no
sirve, lo que se puede reparar y reutilizar, y lo que no tiene reparacion y es conveniente
desechar.

Para esta etapa se realizo la seleccion de todos los articulos que son necesarios para
la produccion, en cada proceso (corte, costura, bordado) se seleccionaron y separaron
de la misma manera se contabilizaron para poder ser ingresados al inventario.

Los articulos se dividieron en 4 partes las cuales se consideraron de suma
importancia tener el control sobres estas:
1. Inventario de Telas
2. Inventario de Hilos.
- Bordar
- Coser
- Tejer
3. Inventario de Cuellos
- Cuellos
- Pufos
4. Inventario de merceria.
- Botones.
- Cierres
- Cintas
- Etiquetas.
- Listones.
- Broches.
5. Maquinaria.

TELAS
A continuacion se enlistan todas las telas existentes en el taller de corte también con
su codigo. La cantidad existente de cada una se encuentra en el inventario (Software).

Para la seleccidn de las telas que se conservaron se consideraron algunos criterios:
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11

12
13

14

15
16

17

18
19

20
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La vigencia
Existia una gran cantidad de telas que tenian un largo tiempo de almacenaje y

ya no tenian salidas, no eran solicitadas por el cliente.

El estado.
Por el tiempo que se tenia almacenada las telas se detectaron algunas que se
consideraron inutilizables.
La cantidad.

Un gran numero de retazos que se encontraban almacenados, era imposible
reutilizarlos, ya que es muy dificil que coincida el tono (color), y estos retazos
son muy pequefios que no servirian para mas de una prenda.

CODIGO

1920
9019

9018

1010

6089
9017
6088
3360

2255

1520
1312

5050
2254

1109

7070
3349

2253

9016
9015

9014

NOMBRE

DEMIM AMSTERDAM
ALADIN MARINO

ALADINO VERDE
BOTELLA

BRAMANTE HUNGRIA
BLANCO

CATALAN CAQUI
ALADINO BLANCO
BARCELONA OXFORD
ESCOCESA ESCOLAR D3

HOLANDA RAYA
ANGOSTA
INTREPIDO MARINO
POP PORTO

AMBASADOR BLANCO

HOLANDA RAYA
ANGOSTA

SPORT TOUCH AZUL
REY

BENFICA BLANCO

ESCOCESA ESCOLAR
DIBUJO DIBUJO

HOLANDA(RAYA
ANCHA) ROJO
ALADIN CAFE

ALADIN AZUL
PLUMBAGO

ALADIN GRIS

21

22

23
24
25

26
27

28

29
30
31
32

33
34
35
36
37

38
39

40
41
42
43

44
45

46

1090

1089

1087
1086
1085

7069
7068

7067

7076
7075
7074
7073

7072
5530
5529
5528
5527

5526
4490

4489

4488

6670

6669

6668
6667

6666

FELPA GRIS

FELPA VERDE

FELPA CAQUI
FELPA ROJA
FELPA AZUL MARINO

PIQUE AMARILLO
PIQUE AZUL MARINO

PIQUE VERDE

PIQUE ROJO

PIQUE AZUL REY
PIQUE AZUL CIELO
PIQUE CAQUI

PIQUE GRIS

INTER AZUL MARINO
INTER ROJO

INTER GRIS

INTER AZUL TURQUESA

INTER LILA

TERGAL LINEA DE ORO
VERDE MILITAR

TERGAL IMPERIAL
CAQUI

TERGAL IMPERIAL
AMARILLO
PREMIUN NARANJA
PREMIUN LILA
PREMIUN ROSA
PREMIUN AMARILLO
MOSTASA

PREMIUN AZULCIELO
CLARO

INGENIERIA INDUSTRIAL



47
48
49
50
51

52
53

54

55
56

57
58

59
60

61

62

63

64

65

66
67
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6665
6664
6663
6662
6661

5049
5048

5047

7780
4487

5046
1717

4486
1616

4485

4484

4483

6660

4482

2525
2526

PREMIUN MORADO
PREMIUN TURQUESA
PREMIUN BEIGE
FUERTE

PREMIUN AZUL
PLUMBAGO
PREMIUN AZUL
PLUMBAGO FUERTE
EMBASADOR VINO
EMBASADOR AZUL
MARINO
EMBASADOR
AMARILLO

GABARDINA ROJA

TERGAL CATALAN AZUL
REY

EMBASADOR NEGRO

FORRO CHAMARRA
BLANCO

TERGAL NEGRO
MINI TAMPA BEIGE

VERDE TURQUESA
CLARO

VERDE TURQUESA
OBSCURO

TERGAL LINEA DE ORO
NARANJA

PREMIUN ROJO

TERGAL LINEA DE ORO
AZUL CIELO
LICRA ROJA

LICRA BLANCA

PUNOS Y CUELLOS.

68

69

70

71
72

73

74
75
76

77

78

79

80

81
82
83

84
85

4550

2570

7779

7778
7777

6087

6086
4481
2252

7776

6085

6659

6658

1110
6084
6657

9998
9997

MINI TAMPA
AMARILLO
MAGALI VERDE
BOTELLA
GABARDINA BEIGE
CLARO

GABARDINA AZUL REY

GABARDINA BEIGE
OBSCURO

CATALAN VERDE
BOTELLA

CATALAN VERDE CLARO

TERGAL PREMIUN GRIS

HOLANDA(RAYA
ANCHA) ROJO

GABARDINA AZUL
MARINO

CATALAN AZUL
MARINO

PREMIUN AZUL CIELO
(MUNICIPIO)

PREMIUN
CAFE(COSAMALOAPAN)
SPORT TOUCH BLANCO

CATALAN VERDE OLIVO

PREMIUN BLANCO
ALGODON

TERLON FUSIONABLE
INTERLON FUSIONABLE

Tabla 6.- Listado de Telas

Para la seleccion de puiios y cuellos, primero se juntaron todos los existentes en la
planta, ya que estos estaban almacenados en lugares diferentes, un poco en
diferentes areas.
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Para la seleccion de los cuellos que servian, los que se iban a registrar se consideré
lo siguiente:

La vigencia.

Todos los cuellos y puiios de escuelas, para su seleccion se consulté si este
aln seguia vigente, aunque de este hubiese una cantidad considerable pero si
ya no se producen prendas con estos era mejor desecharlos.

El estado.

Durante este proceso se encontraron algunas piezas que si tienen la vigencia,
pero por el almacenamiento inadecuado sufrieron dafios como: manchas,
algunos rotos y en su caso algunos despintados.

El uso.

Dentro de todos los cuellos y pufios se encontraron algunos de estos que,
cuando se producian dentro de la empresa, muchos se realizaron de prueba,
también algunos fueron hechos por conveniencia del operario de la maquina
tejedora, entonces estos no son de utilidad.

A continuacién se enlistan los cuellos y pufios con los que se cuenta actualmente y
tienen vigencia.

NO
1

w

0 N o u b

10

11
12

13
14
15
16
17

CODIGO  DESCRIPCION 18 VERDEO2  VERDE ROJO AMARILLO
1001 ESC. SEC. TECNICA BLANCO
INDUSTRIAL N°2 19 ROJOG ROJO GRIS
1002 CECYTEO VALLE NACIONAL 20 RINCONA  TELESECUNDARIA
PL 09 DA RINCONADA
1003 BACHILLERATO 21 OAXAQUE LA OAXAQUERNA
COMUNITARIO NA
SEB SERVICIOS Y BANQUETES 22 VERDEBBL VERDE BOTELLA BLANCO
AMARILLO  AMARILLO LISO ANCO
23 BLANCOA  BLANCO AZUL VERDE
RM ROSA MEXICANO Ve MIENTA
AZT AZUL TURQUESA 24 HENRI HENRI WALLON
COLORESO  ROJO GRIS AZUL ROJO 25 | BLANCON | BLANCO NARANJA
3
A
OCTAVIOP  OCTAVIO PAZ 26 AZBLANC  AZUL BLANCO AZUL
CEDRAL ESC. PRIM. EMILIANO OAZ BLANCO
ZAPATA 27 BLANCOA  BLANCO AZUL BLANCO
TRIGAL EL TRIGAL z AZUL
FEDERAL SEC. FEDERAL JOSE 28 BLANCO- BLANCO VERDE MANZANA
VASCONCELOS VERDE
CONA CONALEP 29 VERDEB VERDE BOTELLA
BLANCO BLANCO 30 CAHUJA CARMEN AHUJA
AZULM AZUL MARINO 31 CUAHUTE CUAHUTEMOC
MOC
CBTA CBTA
32 UAMERIC  UNIVERSIDAD AMERICA
AZULC AZUL CIELO A

33 IGNACIOR  IGNACIO RAMIREZ
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34 ALEGRIA  JARDIN DE NINOS ALEGRIA 38 FCIPC FRANCISCO I. MADERO
35 DANTES DANTE ALIGHIERI 39 CBTIS18 CBTIS 107
SECUNDARIA 40 VERDEO1  VERDE LISO

36 DANTEP DANTE ALIGRIERI
37 CARLOSF CARLOS FUENTES

La cantidad de cada uno de estos se encontrara en el inventario.

Tabla 7.- Listado de Pufios y Cuellos

HILOS

Los hilos son otro articulo, los cuales se tuvieron que seleccionar, existen tres tipos
de hilos:

e Coser.
e Bordar
o Tejer
N°  Cédigo Color Marca 22 AT4 AZULTA  S/M
23 AZRT1 AZULREY  S/M
T1
1 6000P BLANCOT1 S/M 24 AZMOT1  AzZUL S/M
2 VNT1 VINOTL  S/M A0 T
25 Sm2 AZULCIELO /M
3 6073K ROJOTIL  S/M "
4 NE24/1 ROJOTO /M 26 [ AT2 TEERET
5 | VNT2 VINOT2  S/M 27 A00451 AZULT3  S/M
D ezl ROJOTIO  S/M 28 967 VIOLETATL S/M
7 | NE305K ROJOT8  S/M 29 VDT2 VERDET2  S/M
8 1033ANT  ROJOT7  S/M 30 6096N VERDET3  S/M
9 1973 ROJOT6  S/M a1 168 | VERDE o/M
10 791K ROJO T5 S/M BANDERA
11 RIT9 ROJOTO /M T4
12 24187 ROJO T4 S/M 32 69975 VERDET1  S/M
13 A00875 ROJOT3  S/M 33 AZTC4 AZUL /M
14 18CRUDO ROJOT2  S/M 34 MDTCL MORADO  S/M
15 6042 ROJOTL  S/M 35 AZTC1 AZUL S/M
16 NAT1 NARANJA  S/M 36 VDTC7 VERDE /M
17 NAT2 NARANJA  S/M 37 AZTC2 AZUL S/M
18 NAT3 NARANJA  S/M 38 AZTC3 AZUL /M
19 6073K AZULT6  S/M 39 VDTC6 VERDE S/M
20 GST1 GRIST1 S/M 40 VDTC2 VERDE S/M
21 773 AZULTS  S/M 41 VDTC3 VERDE /M
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43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

61

62
63

64
65
66

67
68

69

70

71

72

73
74
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VDTC4
VDTC5
GSTC1
GSTC2
VNTC1
VDTC1
CFTC2
CFTC1
RITC1
R-TC1
AM-TC1

1215
PF376
PO61
PF365

1403
PF361
P0OS5

419

P069

P126
501

PF233
PF2013
P186

JAY4
5009

X050061

5032

5071

5073

JAY3
ABC1

VERDE
VERDE
GRIS

GRIS
VINO
VERDE
CAFE
CAFE
ROJO
ROSA
AMARILLO
ORO
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL

AZUL
GUENDA
AZUL
MARINO
VERDE

VERDE
AGUA
VERDE

VERDE

DORADO
FEDERAL
CAFE

CAFE
MANGO
ROSA
MAXICANO
AZUL

AZUL

AZUL
BAGE

S/IM
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
S/M
RAPOS
FUFUS
ROYAL
FUFUS
RAPOS
FUFUS
ROYAL
RAPOS

ROYAL

ROYAL
RAPOS

FUFUS
FUFUS
ROYAL

JAY
SAN
MARCOS

SAN
MARCOS

SAN
MARCOS

SAN
MARCOS

SAN
MARCOS

JAY
ABC

75
76

77
78

79
80
81

82
83

84
85

86

87

88
89

90

91

92

93

94

95

96

97

98

99

100

101

118
41

472
7E+06

4E+06
JAY2
X05028

CLAUDIAL
80/5022

618
56

5044

PF372

619
55

171
300
5029
5015
JAY1
JAY
X05082
5065
5066
X05008

X05057

S/C

OXFORD
MARINO

AZUL

AZUL
MERCEDES
BURLAP

BEIGE
GRIS

VERDE

VERDE
LIMON

VERDE

VERDE
PETROLEO
VERDE

AZUL

VERDE
PETROLEO

BEIGE

VINO

GRIS

GUINDA

VERDE

GRIS

BEIGE

CANELA

BEIGE

BEIGE

BEIGE

AMARILLO

S/M
CASA
DIAZ
ROYAL

S/M

S/M

JAY

SAN
MARCOS
CLAUDIA
SAN
MARCOS
ROYAL
CASA
DIAZ
SAN
MARCOS
POLYBO
R
ROYAL
CASA
DIAZ
ROYAL
ROYAL
SAN
MARCOS

SAN
MARCOS
JAY

JAY

SAN
MARCOS

SAN
MARCOS

SAN
MARCOS

SAN
MARCOS

SAN
MARCOS

S/M
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103
104

105

106

107

108

109
110
111
112

113

114
115
116
117

118

119

120

121

122

123
124
125
126

127

128
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P7250
P124
P121
40
512
510
P7137
1208
P0O60
PO57
P271
P186
311
P307
P140
P160
P307
310
71
72
P7143
68
PF272
P249
P0O65
P209
209

VERDE
BANDERA
VERDE
VERDE
GUSANO
VERDE
FOSFORESE
NTE
VERDE
NEON
VERDE
CLARO
NARANJA
CUAROS
NARANJA
AZUL CIELO
AZUL CIELO
AZUL
ELECTRICO
DORADO
FEDERAL
CAFE

CAFE

CAFE

CAFE
OSCURO
CAFE
DEPORTIVO
CAFE

AZUL
PLUMBAG
0

AZUL
PLUMBAG
0

CIELO
FUERTE
CELESTE
TURQUESA
CELESTE
AZUL
GUENDA
AZUL
PETROLEO
NARANJA

ROYAL

ROYAL
ROYAL

RAPOS

RAPOS

RAPOS

ROYAL

RAPOS
RAPOS
ROYAL
ROYAL

ROYAL

RAPOS
ROYAL
ROYAL
ROYAL

ROYAL

RAPOS
RAPOS

RAPOS

ROYAL

RAPOS
RAPOS
ROYAL
ROYAL

ROYAL

RAPOS

129
130

131
132
133

134

135

136

137

138

139
140

141

142

143

144

145

146

147

148

149
150
151
152
153
154
155

156

1128 NARANJA1

1209

130
P7278
P274
P378

538
P123
B5037
P298

509

528
P178

519

526
P173

517
P125
P7050

534
P102
P062
P7243
P068
P060
P7166

2074

PF1103

NARANJA
TEBA
NARANJA
NARANJA
VERDE
JADE
VERDE
PETROLEO
VERDE
PISTACHE
VERDE
ACEITUNA
VERDE AMI

VERDE
MILITAR
VERDE
VERDE
OLIVO
VERDE
MILITAR
VERDE
BOTELLA
VERDE
BOTELLA
VERDE
OLIVO
VERDE
CLARO
VERDE
CLARO
VERDE
CLARO
AZUL
PETROLEO
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL
AZUL

ROSA

RAPOS
RAPOS

RAPOS
ROYAL
ROYAL

FUFUS

RAPOS

ROYAL

POLYBO

R

ROYAL

RAPOS
RAPOS

ROYAL

RAPOS

RAPOS

ROYAL

RAPOS

ROYAL

ROYAL

RAPO

ROYAL
ROYAL
ROYAL
ROYAL
ROYAL
ROYAL
MARATH
ON

RAPOS
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157 PF103 ROSA RAPOS 191 PG002 DORADO M.Y
158 P227 ROSA ROYAL 192 P7118 GRIS ROYAL
159 106 ROSA RAPOS 193 1708 GRIS RAPOS
160 1105 ROSA RAPOS 194 P250 GRIS ROYAL
161 P028 ROSA ROYAL 195 1703 GRIS RAPOS
162 PF128 ROSA RAPOS 196 344 GRIS RAPOS
163 47 ROSA RAPOS 197 P164 GRIS ROYAL
164 124 ROSA RAPOS 198 P7011 GRIS RAPOS
165 5192 ROSA ORION 199 PF673 LILA FUFUS
166 P7234 ROSA ROYAL 200 P0081 LILA ROYAL
167 124 ROSA RAPOS 201 P7035 VINO ROYAL
168 PF1011 ROSA FUFUS 202 117 VINO RAPOS
169 P024 ROSA ROYAL 203 P7181 VINO ROYAL
170 NP509 VERDE POLYBO 204 P155 VINO ROYAL
R 205 1343 BEIGE RAPOS
e sy HEE oA 207 2150 NEGRO MARATH
173 P040 CARNE ROYAL ON
174 PO030 CARNE ROYAL 208 PO50 ROJO ROYAL
175 1301 CARNE RAPOS 209 P7146 ROJO ROYAL
176 P7053 CARNE ROYAL 210 72  MORADO RAPOS
177 PO393 CARNE ROYAL 211 PO79 MORADO  ROYAL
178 208 AMARILLO RAPOS 212  P0SO MORADO ROYAL
179 P0O5 AMARILLO  ROYAL 213 614 MORADO  RAPOS
181 P7125 AMARILLO ROYAL 215 349 CAFE RAPOS
182 P7024 AMARILLO ROYAL 216 B8731 CAFE POLYBO
183 222 AMARILLO  RAPOS R
184 P008 AMARILLO  ROYAL 217 P7084 ARENA ROYAL
185 205 AMARILLO  RAPOS 218 654 ARENA RAPOS
186 215 ORO RAPOS 219 216 BEIGE RAPOS
187 PG0O1 DORADO M.Y 220 PO15 ORO ROYAL
188 3003 DORADO MARATH 221 P224 ORO ROYAL
ON 222 P179 BLANCO ROYAL
189 4007 DORADO MARATH 223 P7221 NARANJA  ROYAL
ON Tabla 8.-Listado de hilos
190 AGO001 DORADO M.Y

La descripcion de cada uno de los hilos se encuentra de forma detallada en el
inventario que se realiz6 para llevar el control.
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LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

MERCERIA

Al igual que los cuellos, los articulos de merceria también se encontraban de manera
dispersa por toda la planta, y por consiguiente no se sabia la cantidad de cada uno de
estos articulos, incluso se encontraron algunos que no se sabia de su existencia.

No

O 00 N O U1 A WN BP

N NNNRRRR R B B R @ B
W N RO WOWNOOWDBDWNIRO

24

25

26
27
28

CODIGO
ET14C
ET40C
ET34C
ET36C
ET3C
ET18C
ET38C
ET30
ET28
ET4
ET10
ET6
ET8
ET14
ET16
ET34
ET38
ET32
ET36
ET40
ET12
ET42

PLASTIC
OCORBA
TA
ELASTIC
001
FLECOD

FLECOR
FLECOA
LISTON

COLOR

BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO

BLANCO

DORAD
)

ROJO
AZUL
AZUL
ROJO
BLANCO

TIPO

ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
ETIQUETA
PLASTICO

NORMAL

FLECO

FLECO
FLECO

LISTON
TELA

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

CINTAC
OLORES

CINTAM
ETALICA

HEBILLA
B
BROCHE
PANTAL
ON
OJARETE
RAO3
M10

CAP1-

15P

CAP1-
12F

CAP2-
15P

CAP2-
15F

CAP3-
15P

CAZ-15F

CAP1-
18P

AMARIL

LO

BLANCO CINTATELA
AZUL

ROSA

METAL  CINTATELA
DORAD

0]

METAL HEBILLA

METALI  SENCILLO
co

BLANCO ELASTICO

AZUL BOTON
MARIN

0]

AZUL CIERRE
PLUMB

AGO

AZUL CIERRE
PLUMB

AGO

AZUL CIERRE
PLUMB

AGO

AZUL CIERRE
PLUMB

AGO

AZUL CIERRE
PLUMB

AGO

AZUL CIERRE
PLUMB

AGO

AZUL CIERRE
PLUMB

AGO

INGENIERIA INDUSTRIAL



43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

CAP4-
18P

CAR1-
12F
CAR2-
12F
CAC1-
12F
CAM1-
18P

CAM2-
18P

CAM3-
18F

CAM2-
12F

CVD1-
15P
CVD1-
18P
CVD1-
15F
CVD2-
15P
CvD2-
18P
CVD2-
15F
CVD3-
15F
CVD3-
15P
CVD4-
18P
CVD5-
12F
CVD6-
15F
CVvD7-
15P
CAZ2-
12F

AZUL
PLUMB
AGO
AZUL
REY
AZUL
REY
AZUL
CIELO
AZUL
MARIN
0]
AZUL
MARIN
0]
AZUL
MARIN
0]
AZUL
MARIN
0]
VERDE

VERDE

VERDE

VERDE

VERDE

VERDE

VERDE

VERDE

VERDE

VERDE

VERDE

VERDE

AZUL

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

63

64

65

66

67

68

69

70

71

72

73

74

75

76

77

78

79

80

81

82

83

84

85
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CAZ3-
12F
CBL1-
15F
CBL1-
18P
CBL2-
18P
CBL1-
18F
CBL2-
15F
CBEI-
15P
CBE1-
15F
CCF1-
12F
CCF1-
15F
CCF1-
18P
CCF1-
15P
CCF2-
15F
ccai-
18P
CCQz-
15F
CCQas-
15P
ccal-
15P
CCQas-
18P
CCa4-
12F
CCQs5-
12F
CCae6-
15P
CBE4-
15pP
CBE4-
18P

AZUL
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BLANCO
BEIGE
BEIGE
CAFE
CAFE
CAFE
CAFE
CAFE
CAQUI
CAQUI
CAQUI
CAQUI
CAQUI
CAQUI
CAQUI
CAQUI
BEIGE

BEIGE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE



86

87

88

89

90

91

92

93

94

95

96

97
98
99
100
101

102

103
104
105
106

107

108

109
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CBE5-
18P
CBES-
15F
CGS1-
18F
CGS1-
15F
CGSS2-
12F
CGS3-
15F
CGS1-
18P
CGS4-
15F
CGS5-
15pP
CGS5-
18P
CVN-
15pP
CVN-12F
CVN-15F
CRJ-12F
CRJ-15F
M24

M30

R24

BG20
BG24
AC24

MR24

MR20

AM24

BEIGE

BEIGE

GRIS

GRIS

GRIS

GRIS

GRIS

GRIS

GRIS

GRIS

VINO

VINO
VINO
ROJO
ROJO

AZUL
MARIN
(0]
AZUL
MARIN
0]
ROJO

BEIGE
BEIGE

AZUL
CIELO

MORAD
(0]

MORAD
0]

AMARIL
LO

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE

CIERRE
CIERRE
CIERRE
CIERRE
BOTON

BOTON

BOTON
BOTON
BOTON
BOTON

BOTON

BOTON

BOTON

110

111
112
113

114

115

116

117

118

119
120

121

122
123

124

125

126

127

128

129

130
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CN18

R18
R218
BL18

TP18

M18

M18

HS24

BL24

VN24
AR24

GR24

BG24
MD124

MD224

GRO24

AU18

MTD130

MTD230

MTD24

MTP24

CUERNO
ROJO

ROJO

BLANCO

TRANSP
ARENTE

MARIN
0]

MARIN
0]
HUESO

BLANCO
VINO

AZUL
REY
GRIS
CLARO
BEIGE

MADER
A
MADER
A
GRISOB
SCURO
AUMAD
0]
METALI
co
DORAD
0]
METALI
co
DORAD
0]
METALI
co
DORAD
0]
METALI
co

BOTON

BOTON
BOTON
BOTON

BOTON

BOTON

BOTON

BOTON

BOTON

BOTON
BOTON

BOTON

BOTON
BOTON

BOTON

BOTON

BOTON

BOTON

BOTON

BOTON

BOTON
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PLATEA 131 CF20 CAFE BOTON

DO Tabla 9.- Listado de articulos de merceria

MAQUINARIA

Dentro de la seleccion también se consideraron las maquinas, las cuales también
seran inventariadas en el programa de mantenimiento que se presentara mas

adelante.
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LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

Se realiz6 un listado de todas las maquinas que se tienen dentro de la planta en uso

y algunas que ya no estan activas.

CANTI
N® Cog'G NOMBRE SERIE FOTO DAD
. ”T_'(\:"go)é_ BORDADORA 1077 1
o INDUSTRIAL
, | TFHX- BORDADORA 1531 1
11C1202 INDUSTRIAL
MAQUINA DE TEJER SIN 1
3 | KH-100 CUELLO
TS TS20071504 1
4| Lo MONITOR
PX-
A P oPU 29050101527 1
UN
YC67HILB? .
6 | B2030N MONITOR 00504W
F5528-
SNPRH- 1
7 oot IMPRESORA 80028
s | sic CPU SIN 1
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Y
X3
BM- B5Z25767 1
9 | 917B- | MAQUINA BOTONERA
001
10 GT(?f O-1 MAQUINA DE OJAL SN
TACHADOR DE
11 | KE-430- BARRA DE SIN
02 PESPUNTE
"REMATADORA"
| WX MAQUINA 955755
8803F COLLARETERA
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N
DB2-
13 | B791- | MAQUINARECTA | B1575366 >
013
Z7500G- .
14 | SIN |MAQUINA OVERLOCK | A4DF-8
15 |10 posLADILLO H 2301 !
16 | LT2 | MAQUINADOBLE | Fe572414 2
B845-3 AGUJA
HP- ISIN 1
17 | Jioc |  FUSIONADORA
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L .
X K
:t‘r - ‘Tf‘ ,“C
= LS
KS-EU CORTADORA 6495 .
18
KS-AU- | CORTADORA DE 265864
19 Vv CUCHILLO RECTO 1
CORTADORA DE 502039
T
20 S600 | ~cHILLO RECTO 1
PERFORADORA DE
KD-160 TELA 00188 1
21
4
VENTILADOR DE | 0201611034
22 |LP-2016 PEDESTAL 3650

Tabla 10.- Listado de Maquinaria
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Cada una de las maquinas mencionadas en la tabla anterior cuenta con su ficha
técnica, dicha informacion esta anexada en el documento de Excel FT-M1.xIsx.

Una vez identificados y seleccionados los articulos deben ser colocados en el lugar
designado. Pero antes se debe de limpiar el area junto con los articulos que lo
requieran.

Es necesario enlistar todos los requerimientos de manera prioritaria para llevar acabo
la limpieza y el mantenimiento de cada una de las areas.

LIMPIAR

La segunda etapa de las 5's lleva como obijetivo la limpieza, esto implica limpiar y
mantener limpias las areas de trabajo en las que se desempefian los empleados, en
caso de que sea un almacén o alguna area que no tenga un operario, esta también se
debe de tener limpia y ordenada como toda la planta en general.

Requerimientos
Brochas
Pintura vinilica
Rodillos
Cintas
Escobas
Franelas
Bolsas
Herramienta (Pinzas, Martillo, Clavos, Taladros, etc.)
Contenedores de plastico pequeios
Cajas de Carton
Jabon
Pijas
Trapeadores

Tabla 11.- listado de Requerimientos Para la Limpieza.

El orden de la limpieza dentro de la planta se determind, conforme a la necesidad, es
decir que las areas que necesitaban de manera urgente la limpieza estas tenian
prioridad para atenderlas.
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El almacén de hilos fue la primera parte que fue ordenada y limpiada, el desorden
dentro de este almacén era evidente.

Antes Después

llustracion 1.-Antes y después de Almacén de Hilos.

Limpieza de anaqueles, de articulos como los mismos hilos, cambio de empaque, la
movilizacion de maquinaria no utilizable, herramientas no funcionales son algunas
cosas que se tuvieron que realizar durante la limpieza de este almacén.

Para poder realizar la limpieza se extrajeron todo los articulos que contenia esta area.
La limpieza también incluye la infraestructura es por ello que en cada una de las areas
se opto6 por pintar las paredes.

Antes Después

llustracion 2.- Antes y después de Almacén de Merceria.
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Una vez pintadas las paredes se debe dejar completamente limpia el area.

Para el taller de Bordado précticamente se siguio el mismo patron, que mover todos
los objetos, pintar las paredes y proceder a limpiar en su totalidad.

Cabe mencionar que el taller de bordado se encuentra un &rea que antes de aplicar
el proyecto, era un pequefio almacén el cual contenia cualquier cantidad de objetos.
Dicho almacén también fue limpiado en su totalidad.

Antes Después

llustracion 3. Antes y después del Taller de Bordo

En el taller de costura se llevé a cabo una limpieza general, este taller fue pintado
completamente, aqui se tienen algunos articulos como hilos cuellos y cortes de tela
gue son utilizados, estos fueron separados y reacomodados.

Antes Después
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llustracion 4.- Antes y después del taller de Costura.

En el almacén de producto terminado también se limpio de forma completa, en esta
area fueron retiradas demasiados productos que ya estaban descontinuados, y otra
parte que se tenian almacenados como pruebas, pero estos tenian un periodo muy
largo sin ser utilizadas.

Antes Después

llustracion 5.- Antes y después de producto terminado.

En este almaceén lo que se hizo fue reacomodar los muebles de tal manera de ocupar
los espacios de forma mas eficiente, se eliminaron muchas cosas que no eran de este
almacén. De esta forma se tratdé de ordenar de la mejor manera quedando de la
siguiente forma:

Por ultimo el taller de corte fue uno de los que mas se nota la aplicacién de esta
técnica, ya que por comentarios de los trabajadores nunca habia sido limpiado de
forma detallada. También es el taller con mas articulos, lo cual implico un trabajo
mayor al momento de pintar, sacudir limpiar y seleccionar.
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Antes Después

llustracion 6.- Antes y después del taller de Corte

Hilos tirados y telas en desorden, se reubicaron los hilos y las telas se acomodaron
de igual forma por el tipo de tela.

ORDENAR

La tercera etapa de las 5's es ordenar, en esta etapa se deben ordenar de
manera adecuada y en el lugar correspondiente todos los articulos enlistados
en el inventario de materia prima, asi como el mobiliario y equipo. Se debe
mantener el orden en cada una de las areas.

Para que el orden de sea adecuado primero se debe establecer el lugar donde
guedaran los articulos (materia prima, maquinaria o mobiliario).

Al analizar la distribucién de la planta antes de desarrollar el proyecto se
detectd que se podia liberar espacio, reubicar algunos muebles, asi como la
eliminacion de otros.

Una vez identificados todos los posibles movimientos, se procedid a realizar la
nueva distribucion de la planta, quedando de la siguiente manera:
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ESTANDARIZACION

Etapa cuatro de las 5°s la Estandarizaciéon. Establecer las normas y disposiciones
gue forman los lineamientos del programa de limpieza de las maquinas e instalaciones
de la empresa La Nueva Proyeccién Escolar, con el fin de mantener las instalaciones
libres de suciedad, disponer una &rea de trabajo limpia, saludable y segura. El
acatamiento de estas normas permitira una operacion mas eficiente, de mayor calidad,
sin accidentes y contribuira a las buenas relaciones entre el personal.

ORDEN, LIMPIEZA Y MANTENIMIENTO

Suciedad es cualquier cuerpo extrafio indeseado depositado en una superficie, dicho
cuerpo puede ser de origen organico e inorganico; a continuaciébn se presentan
algunas definiciones y a los diferentes tipos de limpieza que se aplicaran en la
empresa La Nueva Proyeccion Escolar.

Tipos de limpieza

» Las zonas de paso, salidas y vias de circulacion de los lugares de trabajo y, en
especial, las salidas y vias de circulacién previstas para la evacuacion en casos
de emergencia deberan permanecer libres de obstaculos de forma que sea
posible utilizarlas sin dificultades en todo momento.

» Los lugares de trabajo, incluidas la area de servicio (Tienda) y sus respectivos
equipos e instalaciones, se limpiaran diariamente y siempre que sea necesario
para mantener en todo momento en condiciones higiénicas adecuadas.

» La periodicidad de la limpieza dependera del tipo de lugar de trabajo y de su
utilizacion. Como indicacion, las zonas de paso y las vias de circulacién deben
limpiarse al menos una vez por dia.

Descripcién de funciones

» El programa de limpieza de la empresa La Nueva Proyeccién Escolar debera
ser autorizado por el Responsable de Operaciones.

» El Jefe de Operaciones asigna al Auxiliar de Produccién como encargado del
programa de limpieza (PL). El auxiliar de produccién tendra la autoridad para
solicitar la colaboracién de los demas trabajadores, asi como para ejercer la
supervision de las tareas realizadas.

El encargado del Programa de Limpieza debe supervisar dentro del inmueble de
la empresa:

» El estado de los pisos, paredes, ventanas, bafios y servicios sanitarios.
» El estado higiénico general de la empresa.

» Los procedimientos de limpieza.

» El manejo y disposicion de basura.
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» Las inspecciones y muestreos periddicos.

Programa de Limpieza

El Programa de Limpieza debe especificar las distintas labores de limpieza que se
deben realizar. Este programa debe considerar que las labores de limpieza sean
realizadas por los mismos trabajadores de cada area de trabajo, por los que deberan
ser capacitados para realizarlo.

Consideraciones generales del programa

» Los trabajadores de cada area que lleven a cabo los trabajos de limpieza deben
estar debidamente capacitados en los procedimientos establecidos por cada
area.

» Todos los productos de limpieza seran aprobados previamente a su uso por el
Jefe de Operaciones.

» El detergente no limpia solo, se precisa de una accion de mecanica al aplicarlo
sobre la superficie a limpiar.

» Mas producto no significa necesariamente mas limpieza ni limpieza mas rapida;
se puede, incluso, conseguir el efecto contrario.

» EIl elemento mecanico de la limpieza lo compone el conjunto de operaciones
fisicas (Frotamientos) que el operario realizara sobre la superficie a limpiar con
el fin de ayudar al producto a desprender la suciedad y retirarla de la misma.

Lineamientos generales

A continuacién se presentan los lineamientos que deben ser considerados al
establecer los procedimientos de limpieza:

Limpieza general

Diariamente se procedera a la limpieza general del lugar de trabajo, por lo cual se
recomiendan los siguientes pasos:

» Recolectar la basura de los cestos en un contenedor o bolsa plastica.

» En todo proceso de limpieza se deben recoger y desechar los residuos de
producto, polvo o cualquier otra suciedad adherida a las superficies que se
limpian.

» Preparar la solucién con la que se procedera a limpiar (ya sea agua con pinol
o cloro o jabdn, segun sea el caso).

» El paso siguiente es enjabonar o aplicar la solucién previamente preparada a
las superficies a limpiar, esparciendo la solucion con una esponja o franela.

» Unavez que toda la superficie este en contacto con el jabon diluido o la solucién
preparada, se procede a restregar las superficies eliminando completamente
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todos los residuos que puedan estar presentes en ellas. Muchas veces estos
residuos no son visibles, por esta razén la operacidon debe ser echa
eficientemente, de modo que toda el area que esta siendo tratada quede
completamente limpia.

Una vez finalizada la tarea que se desarrolld, se debera:

» Dejar todos los productos utilizados y equipos de limpieza en el lugar
previamente asignado para ello.
» Depositar los desperdicios o residuos en los contenedores habilitados para ello.

El Responsable de Operaciones realizara mensualmente o con mayor frecuencia, de
ser necesario, una revision de orden y limpieza en cada una de las areas.

Limpieza de suelos

Barrido himedo: es una técnica muy rapida y eficaz para el mantenimiento de suelo
medianamente sucio. Este tipo de barrido trata de eliminar el principal inconveniente
del barrido seco tradicional: el levantar polvo.

Por empuje: consiste en avanzar por la superficie mientras se empuja el polvo, sin
levantarlo del suelo. Este método es eficaz en superficies despejadas (pasillos).

Limpieza de bafios

En primer lugar se abriran puertas para ventilar el area, se vacian los cestos de
basura.

La taza del inodoro debe frotarse con una escobilla, utilizando un agente limpiador. A
continuacion se limpiara el asiento, la cisterna y la parte exterior del inodoro.

Se terminara la limpieza de los bafos de servicio fregando el suelo desde el fondo del
mismo, en direccion a la puerta. Se utilizaran detergentes adecuados al tipo de
material empleado para el suelo.

Limpieza de vidrios del inmueble

Se retiraran los objetos que puedan entorpecer el trabajo. Se recorreran las persianas
para permitir el acceso a toda la superficie del vidrio.

Para realizar la limpieza de los vidrios se necesitaban los siguientes elementos:
Trapos, esponjas o cepillo para la limpieza.

Franela o papel para el secado. Aunque estos y los trapos pueden sustituirse por un
jalador de goma especial para la limpieza de vidrios.

INGENIERIA INDUSTRIAL ﬂ



a_; g -::;-.Ef LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

El procedimiento a seguir comienza por mojar y escurrir el trapo, esponja o cepillo en
el recipiente que contiene agua con el producto de limpieza. Se empieza a limpiar el
vidrio, comenzando por los bordes y avanzando hacia la parte superior del vidrio y
hacia abajo. Inmediatamente, y antes de que se seque, se pasara el otro trapo o
esponja mojado y escurrido en el agua limpia o un jalador de goma. Por ultimo, se
secara con un trapo limpio o papel las cuatro orillas del vidrio.

Hay que tener en cuenta las siguientes precauciones:

» No frotar nunca con un trapo seco porque podria rayarse el vidrio.
» Tener precaucion si se esta en una escalera para evitar romper el vidrio.

Limpiar los vidrios cuando no estén expuestos al sol, pues hace que se seque
demasiado rapido y lo que produce la aparicion de manchas o marcas.

Limpieza de muebles y maquinas de trabajo

Para evitar el polvo de los muebles y maquinas de trabajo se utilizara un trapo
hamedo. Una vez eliminado el polvo se revisara que el mueble o equipo no tenga
ningun tipo de mancha y si es asi, debera tratarse con algin detergente o liquido
especial.

Para la eliminaciéon de manchas se debe de tener en cuenta que tipo de mancha de
que se trata. Si la mancha esté en las maquinas de trabajo por aceite de la misma se
deberd ocupar un liquido especial o llamar al técnico para que nos proporcione
informacion de cémo quitar la mancha sin afectar el funcionamiento del equipo.

Normas basicas de orden y limpieza

Con el fin de gestionar correctamente este procedimiento es imprescindible facilitar la
sensibilizacion, formacién, informacion y participacion de todo el personal para mejor
los procedimientos de trabajo, fomentar la creacion de nuevos habitos, implantar lo
establecido y responsabilizar individualmente a cada trabajador, en el éxito de
conseguir un entorno agradable y seguro en el centro de trabajo.

Para ello se actuara mediante acciones fundamentales, estableciendo, promoviendo,
cumpliendo y vigilando la aplicacion de las siguientes normas.

1. Favorecer el orden y lalimpieza
» No se apilaran ni almacenaran materiales o equipos en zonas de paso o
de trabajo.
» Se retiraran los objetos que obstruyen los caminos.
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» Siempre que se produzca algun derrame de liquidos se limpiara
inmediatamente.

» Se colocaran recipientes adecuados en los lugares donde se generen
residuos: estos se eliminaran diariamente.

Roles de trabajo

» Todo el personal de la empresa esta obligado a participar en el Programa de
Limpieza

» Todas las areas de trabajo incluyendo el area de servicio (tienda) realizaran la
limpieza media hora antes de su salida de trabajo.

» En caso de haber mucho trabajo y que no se pueda realizar la limpieza de
alguna area, se programara para el dia siguiente en la hora de entrada para
aplicar el Programa de Limpieza y una vez terminado continuar con las labores
pendientes del dia.

Las politicas de orden y limpieza, es el reglamento que deberia de cumplir cada
empleado para mantener el orden en cada area de la empresa.
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ORGANIGRAMA PARA SEGUIMIENTO DE 5°S

- Responsable de - Responsable
Operaciones Administrativo

L.A.l Jose Luis Rosales Parra C.P Lidia Medina Bautista

- Auxiliar de
Produccion

Dolores Gamboa Allende

& vy ¢

Encargada de 1 Encargada de 'Y Encargada de - Encargadas de

Area de Corte Area de Bordado Area de Venta Area de Costura

Josefina Bravo Cuevas Linda Julieth Estrada Lopez Polet Isaura Bracamontes Estrada || Cecilia Patricio, Hortencia Ramirez

Diagrama 3.- Organigrama 5’s.

FUNCIONES DE PERSONAL DENTRO DE LA EMPRESA
Responsable de Operaciones, Responsable Administrativo
Las funciones de la alta direccién de la empresa son:

1. Proporcionar material solicitado por el Auxiliar de produccion.
2. Estar en constante comunicacion con el auxiliar de produccién para estar al tanto de
como se encuentran las instalaciones respecto a la limpieza.

Funciones de Auxiliar de produccion:

1. Solicitar material de limpieza a la alta direccion

2. Verificar que todos los talleres se encuentren en orden y limpieza

3. Llamar la atencion a los encargados de los talleres si no se cumplen las reglas de
higiene.

Encargadas de talleres y areas de trabajo:
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1. Mantener su area de trabajo limpiar y ordenada al terminar su jornada laboral.
2.

Informar al auxiliar de produccion algin inconveniente respecto al rea de trabajo.

10.

11.

POLITICAS DE ORDEN Y LIMPIEZA

Cada empleado es responsable de mantener limpia y ordenada su zona de
trabajo y los medios de su uso: herramientas, maquinas, materiales y otros
asignados especificamente a su custodia.
v' En caso de que alguna maquina o herramienta falle, al final del dia
reportarlo.
Los empleados no pueden considerar su trabajo terminado hasta que las
herramientas y medios empleados, equipos y materiales utilizados estén
recogidos al almacén o espacio asignado dejando el lugar y &rea limpios y
ordenados.
a) De ser necesario suspender labores 5 minutos antes de la hora de
salida para dejar limpia el area.
b) Considere la posibilidad de llegar 5 minutos antes para ordenar el area
si asi lo requiere.
Los derrames de liquido, aceites, grasa y otros productos se limpiaran
inmediatamente, una vez eliminada la causa de su vertido.
Las herramientas, medios de trabajo, materiales, suministros y otros equipos
nunca obstruiran los pasillos y vias de comunicacion dejando aislada alguna
zona de la seccion.
Las areas de trabajo y servicios sanitarios comunes a todos los empleados
seran usados de modo que se mantengan en perfecto estado.
Se tendra que pasar la jerga como minimo un dia a la semana en cada area
(Bordado, Corte y Costura), en caso de punto de venta se debe mantener
limpio todos los dias.
En caso de que se haga una observacion, esta se debe de atender de manera
directa.
Evitar el consumo de alimentos en el &rea de trabajo.
Los materiales almacenados en gran cantidad sobre pisos deben disponerse
de forma que el peso quede uniformemente repartido.
No se deben colocar materiales y utiles en lugares donde pueda suponer
peligro de tropiezos o caidas sobre personas, maquinas o instalaciones.
Las operaciones de limpieza se realizaran en los momentos, en la forma y
con los medios mas adecuados.
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el siguiente formato:

1_;-' ) .k.-';;“f LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

Es necesario saber con periodicidad si estas politicas se estan cumpliendo, para poder
saberlo se debe medir con qué frecuencia se esta cumpliendo. Y para ello se propone

Area de Revision: | Codigo:

D

PROYECCION Realizado

escolar | por: Fecha:
S A No |No
Medias Procede

Areas

- Las escaleras estan limpias, en buen estado y libres de obstaculos.
- Las paredes estan limpias y en buen estado.

- Las ventanas y los tragaluces estan limpios sin impedir la entrada de luz
natural.

- El sistema de iluminacion esta mantenido de forma eficiente y limpia.

- Las sefiales de seguridad estan visibles y correctamente distribuidas.

- Los extintores estan en su lugar y bien distribuidos.

Almacenes

-Los materiales y herramientas estan ordenados correctamente.

-Los materiales se pueden obtener de manera facil.

-Se esta cumpliendo con el control de salida y de entrada de cada Almacén.
Maquinaria 'y Equipo

-Se encuentran limpios y libres en su entorno de todo objeto innecesario.
-Son utilizados de forma correcta.

-Son revisados antes de su uso.

-Se reporta alguna falla en caso de que exista.

Residuos

-Cuenta con contenedor fijo y este es utilizado de manera adecuada.
-Se evita el acumulamiento excesivo de Basura.

-Tiene a la mano los medios de limpieza.

D00 O0dbd dod oo ddo
OO0 gooo oo poo gdbd

000 OoOoOd Uoo Oooo0odgoOod
Ooo4d bbb boo bododd
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% CUMPLIMIENTO:

2x (N2Si) + (N2 A Medias)

2 x (N2 Factores Evaluacién) - 2 x ( N2 No Procede)

Este formato cuenta con la férmula para calcular el porcentaje de cumplimiento, dicho
formato puede ser aplicado de forma general o puede ser aplicado a cada empleado
responsable de area. De esta manera sabremos si se estan cumpliendo las politicas
antes mencionadas.
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LEAN MANUFACTURING DE LOS PROCESOS

IDENTIFICACION DE LOS PROCESOS ACTUALES DE LA EMPRESA
El primer paso es el analisis de la situacion actual de la empresa.

La empresa La Nueva Proyeccion Escolar es una empresa textil, por ello tiene
procesos principales y procesos secundarios que son complementarios a estos.

A continuacion se enlistan los procesos que sigue la empresa, estos son considerados
como tal ya que tienen entidad suficiente para tomarlos en cuenta.

PROCESO
Atencion al cliente
Recepcién de producto terminado
Corte
Costura
Bordado
Compra de materia prima

Inventarios
Tabla 12.- Identificacion de los Procesos

Una vez identificados los procesos presentes en la empresa La Nueva Proyeccion
Escolar, existe la necesidad de realizar una priorizacion del estudio, decidir cuales
son los procesos con mayor necesidad de ser redefinidos por razones de coste,
calidad, capacidad de fabricacion, tiempos de servicio u otras.

1.- Coste del Proceso = Costes totales de la empresa o departamento
2.-Tiempo de Realizacion del proceso= tiempo total del procesado.

3.- Costes de calidad= Costes totales de calidad de la empresa o departamento.
4.- Capacidad= Capacidad del proceso mas capaz.

5.- Otros criterios que se consideren relevantes.
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Para ello vamos a valorar los procesos considerados, para ello utilizamos una escala
de 1-5, donde 1 es poco interesante y 5 es muy interesante, esto se registrara en la

tabla siguiente.

Para ello se realiz6 una tabla de Priorizacion de procesos:

Coste Tiempo de

Realizacion

Atencion al 2
cliente

Recepcion 2
de

producto
terminado

Corte
Costura
Bordado

Comprade
materia
prima

NN DN W

Inventarios 4

Tabla 13.- Priorizacion de Procesos

O1IN DN W

Coste de Cuello de | Promedio

calidad botella
2 2 1.75
2 3 2.5
2 2 2.5
1 2 1.75
2 3 2.25
3 4 35
2 2 2.75

Obteniendo que los procesos de la empresa con mayor priorizacion son los siguientes:

1.- Compra de Materia Prima.

2.- Inventarios

3.-Corte

4.- Recepcién de producto terminado.
5.- Bordado

6.- Costura

7.- Atencion al cliente
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Una vez identificados los procesos y ordenandolos con respecto a la priorizacion
correspondiente se describe cada proceso antes mencionado.

1.-COMPRA DE MATERIA PRIMA

Objetivo del proceso:

Asegurar que los requerimientos necesarios estén disponibles para la produccion
en el momento que serén utilizados al menor coste posible.

Requisitos del cliente:

Que los materiales se encuentren en almacén y de manera suficiente en el momento
que se requieran.

Que los materiales sean de Calidad y los adecuados.

Que es lo primero que hacemos:

El primer paso es identificar la existencia de los productos o materia prima necesaria
para el siguiente mes o semana, dependiendo de la periodicidad con la que se
realizan las compras, en este caso el Auxiliar de Produccion sera quien identifique
los faltantes.

Inputs del proceso:

Las entradas con las que se basa el encargado, son los pedidos solicitados por el
cliente (formato de pedido).

Responsable del Proceso:

Responsable de Operaciones

Participantes en el proceso:

Encargado de taller de corte, personal de costura, Area de bordado y auxiliar de
produccion asi mismo el encargado de operaciones

Otras personas interesadas:

Empleados que haran uso de la materia prima.

Proveedores:

GRUPO DESARROLLADOR 3000 TEXTILES
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CASA DIAZ
PARISSINA

Cuellos, Hilos, Refacciones, Botones, Cierres, Articulos de merceria, etc.

Resultado del proceso:

Obtencion de todos los materiales faltantes solicitados de forma puntual.

Que es lo ultimo que hicimos:

El proceso de compra termina, con la llegada en tiempo y forma de los pedidos
solicitados, asi como las cantidades y tipos correctos de material para la ejecucion
del proceso.

De esta forma la Entregar del material a la persona que lo va a necesitar o
responsable del proceso.

DESCRIPCION DEL PROCESO

e La encargada de mostrador sube el pedido al area de corte.

e En caso de gque no se cuente con el material necesario para producirlo se
notifica a la encargada de mostrador

e La encargada de mostrador notifica al Encargado de Operaciones.

e El encargado de Operaciones considera la urgencia de la materia prima, en
caso de que no sea muy urgente, lo mantiene en espera, €l toma la decision
de como y cuando compratr.

e El tiempo que transcurre desde que es notificado hasta que es comprada,
varia pero es considerable.

e Cuando la fecha de entrega es muy proxima o incluso ya se paso de lo
acordado, se agiliza el proceso de compra.

e Cuando es comprada la materia prima es llevada a que lo utilizara.
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DIAGRAMA DE FLIJO DEL PROCESO: COMPRA DE MATERIA PRIMA

Se realiz6 el diagrama de flujo para representar graficamente las actividades del
proceso, sefialando las relaciones entre ellas.

Compra de Materia Prima

Solicitante Encargado del Proceso Departamentos Compl. Compras y Almacén
Area de corte
inl
Faltante de ylo \r?ntas Consulta
.o > emiten
Materia Prima - Recursos
solicitud de
materia Prima \
J
Es muy Se consuita Solicitar y
~ Conel E—
urgente Proveedor comprar
]
Ne
“Techade Se entrega al
" Espera Un entregayaes | | responsable
Tiempo muy proxima

Mapa 4.-Proceso de compra de materia prima.

POLITICAS DEL PROCESO

e Se atendera la solicitud de faltante de materia prima.

e Se considerara la urgencia de la misma.

e Se programara la compra.

e Es responsabilidad del encargado de Materia Prima tener los requerimientos
necesarios en tiempo y forma para la produccién.

e La solicitud de debe ser entregada con anticipacion.
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Secuencia

Responsabilidades

Actividades

Cuando

1

Solicitante

Verificar:

e Consultar el Almacén si
cuenta con el material
suficiente para cumplir con
el pedido solicitado.

e En caso de no tener
existencia del material, se le
hace la  solicitud al
encargado de Operaciones.

Momento
que le es
entregada la
hoja de
trabajo.

Encargado

Operaciones.

de

Solicitud:

e Recepcion de la solicitud de
faltante de materia prima en
alguno de los almacenes.

Cuando se
realiza un
pedido.

Encargado

Operaciones.

de

Consultar:

e Consulta si el material
necesitado es de caracter
urgente.

e Consulta el tipo y la
cantidad de material que se
requiere.

En el
momento
que es
Recibida la
notificacion
de faltante.

Encargado
Operaciones

de

Priorizar:

e Debe consultar el grado de
urgencia del material.

e En caso de ser de caracter
urgente, entonces se acude
con el proveedor mas
cercano.

Cuando es
informado.

Encargado
Operaciones

Encargado
Area

de

de

Recibir:

e Una vez comprado el
material sera entregado a la
persona que lo solicito o en
su defecto a quien lo va a
utilizar.

Al momento
de ser
adquirido.
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Actualmente no existen documentos de referencia los cuales sirvan de apoyo para
futuras compras.

MEDICION DEL PROCESO

En el proceso actual no se cuenta con un indicador para medir la efectividad de este,
por lo cual no existe base alguna para decir que este proceso esta funcionando de
manera optima y precisa.

En este caso se propondra un documento que sera de mucha ayuda para la solicitud
y recepcion de faltantes para la produccion.

Este formato es para solicitar al encargado de operaciones, el faltante de material de
manera muy clara y precisa.

En el cual estara detallado el articulo que se necesita, al igual que la cantidad también
es muy importante que se indique las fechas muy precisas en las cuales se solicité y
cuando es la fecha limite para la compra.

Este documento debe estar firmado por parte del solicitante que en este caso sera el
Auxiliar de produccién y el encargado de operaciones que es el responsable de las
compras.

Este formato se encuentra en Anexos F0-02-01.
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2.-INVENTARIOS

Objetivo del proceso:

Proveer o distribuir adecuadamente los materiales necesarios a la empresa.
Colocandolos a disposicién en el momento indicado, para asi evitar aumento de
costos y pérdidas de los mismos.

Requisitos del cliente:

Que el inventario se encuentre en orden y bien contabilizado para tener un buen
control de lo que se tiene en ellos.

Que es lo primero que hacemos:

Lo primero que se realiza es la verificacion de la materia prima, se consulta para ver
si se cuenta con los materiales necesarios para llevar a cabo el siguiente proceso.

Inputs del proceso:

Las entradas del proceso son la adquisicién de materia prima que ingresa a nuestros
inventarios.

Responsable del Proceso:

Encargada de Mostrador

Participantes en el proceso:

Encargada de Mostrador ya que el tendr& la responsabilidad de llevar el control de
este proceso.

Jefe de operaciones encargado de la compra de Materia Prima.

Otras personas interesadas:

Encargada de Mostrador

Proveedores:

Telas la Parroquia

GRUPO DESARROLLADOR 3000 TEXTILES
CASA DIAZ

PARISSINA
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Cuellos, Hilos, Refacciones, Botones, Cierres, Articulos de merceria, etc.

Resultado del proceso:

Contar con la Materia Prima en tiempo y forma para la realizacién de los procesos
llevados a cabo.

Que es lo ultimo que se realizo:

Verificar la existencia de algin material que se requiera en el proceso.

DESCRIPCION DEL PROCESO

e No se cuenta con la materia prima para realizar un proceso de trabajo.
e El proceso se detiene y se continla con otro para no parar la produccion.
e La encargada de Mostrador informa al Jefe de Operaciones que existe un
faltante de Materia Prima este se encargara de comprar los materiales.
e El| jefe de Operaciones entrega los materiales a la Encargada de
Mostrador.

e Laencargada de Mostrador recibe la Materia Prima la pasa al proceso que
se detuve y el sobrante de esta Materia Prima la guarda en almacén.

e El proceso que se detuvo se retomara cuando se haya terminado el
proceso que tomo su lugar.

e Se termina el proceso.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO: INVENTARIO

Diagrama de flujo - Inventario
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4

Solicitante Proceso Encargado proceso Jefe de operaciones Compras y Almacén
altante dé Se informa al
- Materia H— Se detiene jefe de
Prima el proceso operaciones el
faltante de MP

—

Jefe de

operaciones

autoriza y compra
la MP faltante.

Se entrega la MP
a la Encargada de

Mostrador

ncargada de Mostrado
manda la MP al proceso

ue de detuvo y el sobrant
se guarda en almacen.

Mapa 5.- Proceso inventario

POLITICAS DE PROCESO

e Existe faltante de Materia Prima para realizar el proceso.

e Se notifica al Jefe de Operaciones de la falta de Materia Prima.

e Jefe de Operaciones autoriza la compra de MP faltante.

e Se le entrega la Materia Prima al auxiliar de produccién

e Auxiliar de produccién tiene la responsabilidad de dirigir la Materia Prima al
proceso que se requiere y guardar el sobrante de Materia Prima en almacén.
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HERRAMIENTAS PARA LA MEJORA DEL PROCESO

1. Se elabord un formato Solicitud de Requerimiento de Materia Prima “F02-02-
017, el propdsito de este formato es tener documentado lo que se requiere en
cualquier almaceén de la empresa, esto va a beneficiar a la adquisicion de los
materiales correctos al tener un documento tangible donde esté redactado lo
gue se necesita para llevar a cabo los procesos.

Este formato lo realizara el Auxiliar de Produccion, enlistara los requerimientos
necesarios para el proceso que se esté realizando, se pondra una fecha de
solicitud, de igual forma se pondra fecha de entrega de esta MP en esa fecha
serad requerida para continuar con el proceso, ambas partes firmaran el
documento y se archivara.

2. Sistema de Inventario en Excel

El propésito del Sistema de Inventario es tener todo contabilizado y organizado
por cédigos en una base de datos.

Este sistema es la mejora mas importante implantada en la empresa ya que
gracias a ella podremos tener un control de todo lo que se tiene en la actualidad
de Materia Prima.

Se le ingresaron todos los materiales que se manejan en la empresa con
cantidades exactas, este sistema maneja todo lo relacionado con Materia
Prima, Hilos, Merceria, Cuellos y Tela.

Este sistema puede ingresar nuevos materiales a su base de datos.

La Auxiliar de Produccion sera la encargada de manejar el sistema, sus
funciones seran:

e Dar de baja los materiales que se ocupen por semana.

e Ingresar nuevos materiales

Toda esta informacién se encuentra de manera mas detallada en el manual de
funcionamiento del sistema de inventario que se encontrara en la parte de
anexos.
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3.-CORTE

Objetivo del proceso:

Programar la produccién de manera que el almacén de producto terminado no exista
faltantes. Asi como repartir el trabajo entre el personal de costura.

Requisitos del cliente:

Que las prendas que son cortadas en este proceso no estén defectuosas.
Distribuir de forma equilibrada la produccién entre las costureras.

Que no existan faltantes entre las piezas.

Que se especifique de manera clara lo que se corta.

Que es lo primero que se hace:

Recibir la o las hojas de pedido, y verificar que cuente con la materia prima para la
produccion de lo solicitado.

Inputs del proceso:

Solicitudes (pedidos) emitidas por el area de ventas.
Existencias de materia prima.

Existencia de los trazos.

El funcionamiento de las herramientas.

Responsable del Proceso:

Responsable del taller de corte

Participantes en el proceso:

Responsable de taller de corte, personal de costura, Responsable de Operaciones
y Responsable Administrativa.

Otras personas interesadas:

Encargada de Mostrador.

Proveedores:
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GRUPO DESARROLLADOR 3000 TEXTILES
PARISSINA

TELAS LA PARROQUIA

Resultado del proceso:

Corte de todos los pedidos solicitados de manera correcta y completa.

Que es lo ultimo que se realizé:

El proceso de corte termina cuando las prendas son cortadas, estas son marcadas
con las especificaciones de la hoja del pedido, y entregadas al personal de costura.

La descripcién detallada de este proceso se encuentra en la parte de identificacion de
procesos al principio del capitulo al igual que el diagrama de flujo correspondiente a
este proceso. Pero a continuacion se presenta el diagrama de proceso con la mejora
aplicada:

HERRAMIENTAS DE MEJORA PARA EL PROCESO.

Después de aplicar la metodologia 5°s en este proceso, se detecté que la principal
causa de las fallas en este proceso es la falta de materia prima, en este caso el faltante
de telas que se usan con frecuencia.

Es por ello que el formato F02-02-01.docx sera una herramienta que permitira notificar
a los encargados del proceso de compra de materia que se necesita cubrir algin
faltante. El responsable del taller notificara al auxiliar de produccién para que sea este
guien elabore la solicitud de manera inmediata.

Se generd una hoja de trabajo, esta permite el concentrado de todos los pedidos
generados de forma diaria, y ya subir todas las hojas de pedido, como se hacia
anteriormente.

Las herramientas que se utilizan en este taller de corte son parte fundamental para la
produccion, es por ello que se propone darles mantenimiento.

Para llevar a cabo el proceso de corte, de entrada debe estar la tela disponible, misma
gue para hacer mas practico su uso, debe estar colocada de forma que sea mas facil
para manejar, cabe mencionar que se busco el reacomodo de estas fuera muy
accesible ya que el responsable del taller es una sefiora.
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Los trazos o también llamados moldes, en su totalidad son hechos de Papel Manila,
es un papel muy parecido al cartdn, solo que este es mas delgado.

Por los afios que lleva en operacion la empresa. Una gran mayoria de estos trazos se
encuentra en muy mal estado, algunos se encuentran remendados con cinta, o les
falta una parte. Es por ello que como herramienta de mejora de proceso se propone
hacer la reposicion en su totalidad de los trazos utilizados.

Existen algunos trazos que ya no son utilizados y existen algunos que estan repetidos,
pero lo que es evidente es el desorden de todos estos. Depurar, reponer y ordenar
seria una operacion que impactaria de manera considerable la productividad de este
proceso.

4.-RECEPCION DE PRODUCTO TERMINADO

Objetivo del proceso:

Verificar que el producto terminado cuente con la calidad necesaria para el
consumidor, asi mismo tener un control de lo que se produce en la empresa.

Requisitos del cliente:

Los productos terminados sean de calidad, que no presentes ningun defecto.

Que es lo primero que hace:

Lo primero es verificar los procesos de trabajo, verificar como van los avances de
cada uno.

Inputs del proceso:
Producto terminado

Bordados terminados

Responsable del Proceso:

Empleada de Mostrador

Participantes en el proceso:

Taller de Costura y Taller de Bordado y Empleada de Mostrador
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Otras personas interesadas:

Empleada de Mostrador, Responsable de Operaciones

Proveedores:

Telas La Parroquia

GRUPO DESARROLLADOR 3000 TEXTILES
CASA DIAZ

PARISSINA

Cuellos, Hilos, Refacciones, Botones, Cierres, Articulos de merceria, etc.

Resultado del proceso:

Obtencion del producto terminado.

Que es lo ultimo que se realizé:

Recepcién del producto terminado por parte del taller de costura o de bordado.

DESCRIPCION DEL PROCESO

e La empleada de mostrador monitorea los diferentes pedidos que se
encuentran en el area de costura.

e Las trabajadoras del taller de costura terminan los pedidos que tienen y lo
pasan al area de bordado.

e Una vez terminado el proceso en el area de bordado se regresa al area de
costura donde se plancha el producto y se dobla, esta listo para entregar.

e La empleada de mostrador recoge los productos terminados, verifica que
cumplan con las especificaciones y pasa a tienda.
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Diagrama de flujo — Recepcion de Producto Terminado
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Mapa 6.- Proceso Recepcion de producto terminado.

POLITICAS DEL PROCESO

La empleada de mostrador monitorea los pedidos en el proceso de costura.
Una vez terminado el proceso de costura los trabajadores pasan el producto al
area de bordado.

El encargado del area de bordado termina el proceso y lo regresa al taller de
costura.

Los trabajadores del taller de costura planchan y doblan el producto finalizando
el proceso.

La encargada de mostrador recoge el producto terminado en el &rea de costura
llevandolo a la tienda donde posteriormente sera entregado al consumidor.

Herramientas para la mejora del proceso.

Se implementé un formato de Recepcién de Producto Terminado, este formato
tiene la finalidad de recabar la informacion de todo lo que se produce
diariamente en la empresa, lo que vamos a encontrar en el formato es:

De qué escuela o nombre de la empresa producto entregado, la talla, cantidad
de piezas entregadas, quien entrego y la fecha en la que se entrega el producto
terminado.

Este formato es responsabilidad del Auxiliar de Produccién, quien sera el
encargado de recoger todos los productos terminados y registrarlos en el
formato, se debe de hacerlo diariamente cualquier falla o anomalia sera
aclarado por el auxiliar de produccion.

Este formato de recepcidon de producto terminado nos ayudara también con el
pago de ndmina de las trabajadoras del taller de costura, al llegar el final de la
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semana el contador puede tener acceso a estos formatos para tener una
contabilidad de lo que produjeron y con base en esto pagarles.

e El formato de Recepcion de Producto Terminado lo encontraran en la parte de
anexos.

5.-Proceso de Bordado

Objetivo del proceso:

Realizar los trabajos de bordado que se producen en la empresa asi como los que
llegan de clientes externos a la empresa, estos con la mejor calidad posible para el
consumidor final.

Requisitos del cliente:
Contar con la Materia Prima para realizar el proceso de bordado.

Tener listos los disefios que se ocuparan en cada operacion.

Que es lo primero que se hace:

El primer paso es buscar el disefio que se va a bordar, si no se encuentra en la base
de datos se procede al disefio del logo.

Inputs del proceso:
Prendas para realizar bordado.

Materia prima

Responsable del Proceso:

Responsable del Area de Bordado

Participantes en el proceso:

Encargado de taller de bordado, Encargada de Mostrador, Responsable de
Operaciones.

Otras personas interesadas:

Encargada de mostrador.

Proveedores:

GRUPO DESARROLLADOR 3000 TEXTILES
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CASA DIAZ
PARISSINA

Cuellos, Hilos, Refacciones, Botones, Cierres, Articulos de merceria, etc.

Resultado del proceso:

El resultado final es la prenda con el bordado terminado.

Que es lo ultimo que se realizé:

Lo dltimo que se hace en el proceso es retirar la prenda de la maquina de bordado,
verificar que el bordado este en perfecto estado, una vez verificado se pasa al
siguiente proceso.

DESCRIPCION DEL PROCESO

Llegada de la (s) prendas que seran bordadas.

Se verifica si existe el logo que se bordara, si el logo no existe se procede
a su disefio por el encargado de operaciones para posteriormente ser
bordado.

Se prepara la maquina con los colores que se ocuparan para el bordado.
Se colocan los aros en las prendas para ingresar a la maquina de bordado.
Se empieza el proceso de bordado.

Una vez terminado el proceso se retira la prenda de la maquina se quita el
aro de la prenda y se hace una verificacion de como quedo el bordado.
Después de haber verificado la prenda esta lista para pasar al siguiente
proceso.
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DIAGRAMA DE FLUJO - PROCESO DE BORDADO

Diagrama de flujo — Proceso de Bordado
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siguiente procesg. cumpla con la calidad esperada.

Mapa 7.-Proceso Bordado

POLITICAS DEL PROCESO

e Encargado de Area de Corte tendra que buscar en la base de datos si se cuenta
con el logo para el bordado de las prendas.

e Siellogo no se encuentra el Encargado de Corte informara al Responsable de
Operaciones que no se cuenta con el logo.

e El responsable de operaciones tienen la obligacion de disefiar el logo lo mas
pronto posible para continuar con el proceso.

e Una vez disefiado se procede al bordado.

e El encargado del area de corte tiene la obligacion de verificar que el bordado
se haya hecho de forma adecuada, que cumpla con la calidad que se ofrece al
cliente.

Documento propuesto para la mejora y control de este proceso.

En el proceso actual de bordado no existe un control de lo que recibe el taller de
bordado, se tiene diversos problemas como:

e Bordados en productos equivocados.
e Bordados de nombres en color erroneos.
e Problemas en las fechas de entrega.

Al no existir un documento con las especificaciones necesarias para llevar a cabo el
proceso se generan estas fallas que traen muchos problemas a la empresa asi como
pérdidas econdmicas.
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Al detectar este problema se tomo la decisidbn de generar un formato donde se
enlistaran los bordados que se procesaran dia con dia, este formato sera llenado por
la Encargada de Mostrador o la Auxiliar de produccion con el fin de mejorar el proceso
de bordado.

En este formato se encontraran los datos de que escuela o de que empresa se hara
el bordado con el fin de evitar mas fallas en este aspecto, las cantidades de piezas
que se tienen que bordar también se encuentra un espacio destinado a las
especificaciones del bordado y la fecha de entrega.

Este documento se entregara diariamente al taller de bordado por el Auxiliar de
Produccidn, estos dos seran los responsables de que el proceso se lleve a cabo de la
manera mas eficaz posible.

Este formato se encuentra en la parte de anexos.
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6.-COSTURA

Objetivo del proceso:

Realizar todas las prendas que sean proporcionadas, ya sea corte o ventas.

Requisitos del cliente:
Que las prendas que se les han proporcionadas, estén muy bien especificadas.
Que estén cortadas bien y completas.

Que se les proporcionen los recursos que se emplearan en el proceso de manera
completa y de forma inmediata.

Que es lo primero que se hace:

Identificar las prendas que son asignadas, preparar el proceso, separar lo que se
procesara primero, o separar por color.

Inputs del proceso:
Las prendas cortadas que son asignadas por el taller de corte.

En ocasiones prendas proporcionadas por encargada de mostrador.

Responsable del Proceso:
Responsable de Operaciones

Personal de Costura

Participantes en el proceso:

Encargado de taller de corte, encargado de operaciones y encargada de mostrador.

Otras personas interesadas:
Responsable administrativo.

En ocasiones no tan frecuentes, encargado de bordado.

Proveedores:

Los proveedores de este proceso, Unicamente el area de corte y encargada de
mostrador
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Resultado del proceso:

El armado correcto y sin errores de las prendas que se han asignado.

Que es lo ultimo que se realizé:

Una vez terminada alguna prenda es entregada a la empleada de mostrador, para
su empaquetado.

El diagrama que explica de forma grafica se encuentra en el Mapa 3.- Proceso de Corte y

Costura.

HERRAMIENTA DE MEJORA.

Este es uno de los procesos que menos problemas de funcionamiento tiene, la mejora
aplicada dentro de este proceso son las 5°s, es un proceso en el cual se necesita tener
espacio designado para los diferentes articulos que aqui se manejan.

Con el simple hecho que todo lo que las costureras elaboren sea entregado a la
persona responsable de recibirlo que en este caso es el auxiliar de produccion.

Ya que los cuellos de botella en este proceso son generados por el mal funcionamiento
de los procesos que proveen a este, el taller de corte, la falta de materia prima, el
mantenimiento y reparacion de maquinaria y refacciones de las mismas provoca el
retraso en este proceso.

Pare ello el auxiliar de produccion, serd quien de manera constante estara
monitoreando, los faltantes y los requerimientos de este proceso.

INGENIERIA INDUSTRIAL



7.-Atencion al Cliente

Objetivo del proceso:

Prestar un servicio de calidad al consumidor, apoyandolo en todo momento en lo
gue él requiera haciéndolo sentir importante para la empresa.

Requisitos del cliente:

Contar con toda la informacién de los productos que se ofertan en nuestra empresa.

Que es lo primero que se hace:

Lo primero que se hace es dialogar con el cliente para saber qué es lo que necesita.

Inputs del proceso:

Pedidos realizados por el cliente.

Responsable del Proceso:

Encargado de mostrador

Participantes en el proceso:

Encargada de mostrador

Otras personas interesadas:

Responsable de Operaciones

Proveedores:

Resultado del proceso:

El resultado es que el cliente nos haga un pedido.

Que es lo ultimo que se realizo:

Tomar el pedido del cliente si este encontré lo que buscaba en nuestra tienda, de
no ser asi se le da las gracias y se despide de él.
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DESCRIPCION DEL PROCESO

e Llegada del cliente a la tienda

e Atender al cliente de la manera mas cordial posible.

e Si el cliente encontré lo que buscaba en nuestra tienda se levanta el pedido
correspondiente.

e Si el cliente no encontré lo que buscaba cordialmente le damos las gracias
y nos despedimos de él.

DIAGRAMA DE FLUJO — PROCESO ATENCION AL CLIENTE
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" pedido . proceso
cormrespondient

e

Mapa 8.- Proceso de Atencion al cliente.

Politicas de Proceso

e La encargada de mostrador debe de mostrar actitud positiva en su trabajo
diario.

¢ Al momento de la llegada de un cliente se le debe de atender de buena manera,
siendo cordial y resolviendo toda pregunta.

e El cliente no se debe de ir con una mala impresioén de la tienda.
La encargada de mostrador debe de hacer lo posible para que el cliente quede
satisfecho con la atencién que se le esta brindando.
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MEJORA REALIZADA EN EL PROCESO

La calidad del proceso de atencion al cliente va a depender Unica y exclusivamente
del buen funcionamiento del proceso de produccion completo, si no tengo lo que el
cliente necesita o no lo tengo en la fecha que se debe de entregar, entonces la calidad
del producto, de la produccion y de la empresa no son las mejores.

En este proceso no se hicieron mejoras ya que las mejoras realizadas en los procesos
anteriores se tienen que ver reflejada en el Ultimo proceso de una manera positiva.

Al mejorar todos los procesos dentro de la empresa se contara con un mejor
desempefio esto nos traerd acciones positivas como son: entrega de producto
terminado a tiempo y de calidad, inventario de producto terminado en buenos niveles,
gracias a todo esto la atencion del cliente se vera beneficiada al contar con los
productos que ellos soliciten.
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CAPITULO V: RESULTADOS

DESCRIPCION DEL PROCESO

Llegada del cliente y la toma de pedido.

Para que el proceso de produccion de los requerimientos del cliente, la toma de pedido
se debe hacer de forma correcta. Para ellos se enlista lo que se analizé y se determiné
gue es lo necesario para obtener los datos mas precisos.

¢ Llenado del formato de toma de pedido (F-01-03).

e Nombre empleada de mostrador quien tomo el pedido.

e Nombre del cliente solicitante.

e Fecha en que se tomé el pedido.

e La fecha en que se debe entregar el pedido, esta debe estar escrita
DD//IMM/AA.

e Lugar de entrega asi como el teléfono local.

e De manera necesaria debe estar el teléfono del cliente.

e Cantidad de productos.

e Unidad de medida (Tallas) de cada prenda en la forma mas clara posible.

e La descripcion debe ser lo méas clara y detallada posible, en caso de que la
prenda lleve alguna especificacién diferente a la prenda original, es decir
alguna personalizacion.

e Firma del vendedor y del cliente.

Para que el pedido sea tomado en cuenta y su produccién sea mas rapida, las
especificaciones deben ser de forma muy clara y precisa.
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REALIZACION DE HOJA DE TRABAJO.
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La hoja de trabajo (F02-02-07) se debe realizar de forma diaria esto quiere decir que
al final de dia se llenara este formato con los pedidos tomados. Esta herramienta
permite que se lleve un mejor control en la entrega de y en los tiempos programados
al cliente.

La hoja de trabajo debe contener:

e Capturo. El responsable de realizar la hoja de trabajo.

e Fecha de captura

e Fecha de entrega.

e Folio. Este es el mismo que se encuentra en la hoja de pedido.

e Cantidad. La cantidad de los articulos solicitados.

e Escuela. Si se trata de alguna escuela, o en su defecto puede ser una empresa,
dependencia o algun independiente.

e Descripcion de pedido. Este debe ser llenado de forma clara y precisa.

¢ Nivel o tipo. De qué tipo de prenda se trata.

e Observaciones. Puede ser utilizada para escribir alguna personalizacion de
dicho pedido.

Una vez llena la hoja de trabajo esta debe ser pasada al taller de corte, puede ser
entregada antes de que el responsable de taller se retire, o al siguiente dia en el
momento que llega el cortador.

Valoracion del Pedido.

Una vez entregada la hoja de trabajo a la persona responsable de corte, esta valora
la existencia de materias primas para la realizacién de los pedidos. En caso de no
tener existencia para alguno de los pedidos solicitados, se informa inmediatamente al
auxiliar de produccion.

El auxiliar de produccion separara el pedido y notifica a la encargada de mostrador,
para que le comunique al cliente y asi mismo se pacte una nueva fecha de entrega.
De la misma manera supervisa cada uno de los pedidos, para saber el estatus de
cada uno y tener el dato exacto y el proceso en el que se encuentran.
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PROCESO DE CORTE

El proceso de corte comienza en el momento que se tenga la materia prima disponible
y la hoja de trabajo. Las prendas cortadas seran marcadas con una etiqueta, la cual
contiene las especificaciones de la prenda, al igual que el folio de pedido.

Cuando estas estén cortadas y etiquetadas, se debe macar en la hoja de trabajo como
prendas ya realizadas, esto evitara que se vuelvan a cortar. Las prendas cortadas
pasan a una mesa donde esperaran a ser enviadas al siguiente proceso.

En el momento que son asignadas las prendas a cada costurera, el auxiliar de
produccion registra a quien se le proporciono cada prenda.

PROCESO DE COSTURA

En este proceso se reciben las prendas por costurar, posterior a esto se procesan, y
una vez terminadas, si la prenda necesita bordado pasan a ser bordadas. En el
momento que la prenda este completa pasara a recepciéon de producto terminado.

La auxiliar de produccion es el responsable de recibir las prendas producidas, asi
mismo verificar que es lo que el producto terminad cumpla con las especificaciones
que el cliente solicito, y de igual manera asegurar la calidad del producto.

Si los pedidos son extra oficiales (pedidos realizado por la responsable de
administrativa o de operaciones) entonces estos seran entregados a ellos
personalmente.

PROCESO DE BORDADO.

Para tener el control total de los bordados realizados durante el dia. Estos seran
registrados en el formato (F02-02-06) el cual es un requisito fundamental para no
generar errores ni atrasos en las entregas.

Las especificaciones de bordado y la fecha de entrega deben coincidir con lo que el
cliente necesita, para poder dar el dato exacto es necesario que el area de bordado y
atencion al cliente se pongan de acuerdo para programar fechas.

Una vez terminados los bordados se entregan al responsable de empaquetarlos y
marcarlos con el nombre y folio del cliente.

INGENIERIA INDUSTRIAL



B
“g

-
s

znd

s

N, m"'{f;-cf LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

PROCESO DE ATENCION A CLIENTE

ot
-

Una vez terminado los productos estos se empaquetan y marcan, en caso de que este
sea terminado antes de la fecha que se le dio al cliente, la encargada de mostrador
puede llamar al cliente (en caso que se tenga contacto con él) y hacerle saber que su
pedido ya esta listo, y de forma contraria, si su pedido aun no se encuentra listo y ya
se cumplio la fecha, se debe poner en contacto con él y comentarle la nueva fecha de
entrega.

ORGANIGRAMA

El organigrama que a continuacion se presenta fue realizado, propuesto y aprobado
por la empresa.

-
Directivo ontador
| |

1 1
Responsable Administrativo | Responsable de Operaciones |

C.P. Lidia Medina Bautista LAl José Luis Rosales Parra

I Auxiliar de Produccién.
1 C. Dolores Gamboa allende .

Empleada de Mostrador
C. Polet Isaura Bracamontes
Estrada

Cortador{a) Costurera Costurera
C Josefina C. Hortensia C. cecilia CBE::adJﬂuIJ::h
Bravo Cuewvas Ramirez Portilla Patricio Negrete Estroda Lo

Se incorpord un nuevo puesto Auxiliar de produccion, quien ahora se encarga de
atender las necesidades en cuestion de materia prima y mantenimiento para el buen
funcionamiento del proceso.

Esta bajo supervision del Responsable de operaciones y Responsable
Administrativo. Tiene a su cargo el personal de produccion.
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NUEVA DISTRIBUCION DE LA PLANTA
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Diagrama 4.- Nueva distribucion de planta baja

En la nueva distribucion de la planta, se eliminaron anaqueles, productos que no
pertenecian a las areas en las que se encontraban, también se realizé en
reacomodo para aprovechar al maximo los espacios.

Almacén Producto terminado

A continuacion se describird las mejoras que se realizaron en este almacén,
siguiendo la secuencia de los numeros que se le asignaron a cada espacio:

1. El espacio en blanco se encontraba lleno de bolsas con productos
descontinuados que con la herramienta de 5's se logro liberar ese espacio.
Al momento de observar el anaquel que se encontraba en esa posicién nos
dimos cuenta que no era eficiente en esa posicion. Lo que se hizo fue retirarlo
y en su lugar se coloco uno de mayores dimensiones que pudiera ocupar el
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espacio completo y asi ser mas eficiente para el acomodo de productos
terminados.

Aqui se encontraba un muestrario de faldas el cual se decidié sacar ya que
era de producto que no estaba vigente, en ese espacio que quede libre se
ingres6 un anaquel de madera el cual se ocupara para almacenar los cuellos
y pufios que se ocupan en el proceso de costura, estos cuellos y pufios no
contaban con un espacio fijo lo cual generaba perdidas de los materiales, al
contar con un espacio el problema se erradico y se tiene un control de ellos.
Se ingres6 un Anaquel de Madera con el fin de almacenar lo que son Guantes
blancos y calcetas, estos dos productos no contaban con un lugar fijo para su
resguardo.

Se tomo la decisidn de que este anaquel permaneciera en el lugar ya que
cubre bien con el area del anaquel tres hasta el anaquel nimero diez.

Este espacio se ocup6 con un anaquel metalico, el fin de este anaquel fue
almacenar el producto boinas blancas, este producto no contaba con un lugar
fijo para su almacenamiento.

En este espacio se realizé un reacomodo, se tomo la decision de quitar un
anaquel metalico que se encontraba pegado a la pared, este anaquel se
reutilizo para colocarlo en el nimero cinco, al quitar este anaquel lo que se
hizo fue correr el anaquel nimero seis hasta topar con pared para poder
ocupar de mejor manera los espacios.

Se ingreso6 un anaquel de madera que se encontraba en el almacén de
tienda, este anaquel no se ocupaba en dicho almacén, lo que se hizo fue
traerlo y colocarlo detras del anaquel numero seis con el fin de crear un
pasillo al fondo del almacén optimizando los espacios.

Este anaquel metalico se quedod en su lugar ya que esta fijado a la pared por
eso el anaquel numero siete se coloco pegado a él cerrando asi el pasillo que
se creo.

Este anaquel de madera se reubico ya que se encontraba en otra parte, se
coloco en esta posicion y quedo de manera perfecta ya que ocupo toda el
area del fondo.

Este anaquel de madera fue le complemento del anaquel nUmero cuatro para
cubrir el area del largo con el fin de optimizar espacios.

TALLER DE COSTURA

En el taller de costura se realizaron mejoras, se describiran en los siguientes puntos
lo que se realiz6 en este taller:

Por 6rdenes del Jefe de Operaciones se sacaron de Maquinas funcionales
esto generando mas espacio en el taller para el reacomodo de algunas
maquinas.
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Las méquinas de trabajo del nimero uno hasta el nimero 5 se mantuvieron en
su lugar, estas maquinas no sufrieron algin cambio.

En el nimero 6 se encontraba un escritorio con una computadora, se tomé la
decision de sacar el escritorio con el equipo de computo y colocarlo en el area
de bordado ya que el equipo era para el disefio y almacén de logos de bordado.
Al quedar vacio este espacio se colocé una maquina Doble aguja.

Una vez colocada la maquina numero 6 las demas maquinas de la fila
permanecieron igual en su misma posicion del numero siete al nimero doce.
La maquina numero trece se reubico ya que se encontraba en otro lugar dentro
del taller, se tomo esa decision para ocupar el espacio que dejo el escritorio y
con esto evitar que la maquina quedara en abandono ya que en el lugar que se
encontraba anteriormente no se le prestaba atencion y por lo tanto no se le
daba mantenimiento.

En el espacio nimero 23 se coloc6 un anaquel de madera este anaquel
cumplird la funcion de almacenar una cantidad controlada de cuellos, pufios,
cierres con el fin de agilizar los proceso de trabajo, los trabajadores ya no
necesitaran buscar al auxiliar de produccion para solicitar la materia prima,
directamente podran tomar lo que requieran para su proceso. No se contaba
con este espacio pero al sacar las dos maquinas y empezar el reacomodo se
origind y se aprovechd de esta forma.

En el espacio veintiuno se encuentra un anaquel metélico, este anaquel
contaba con hilos, etiquetas de tallas pero todo en completo desorden lo que
se hizo en este espacio fue retirar los hilos y colocarlos en su almacén y las
etiquetas se ordenaron por tallas y se colocaron dentro de recipientes para
tener un orden.

AREA DE BORDADO

En el area de bordado se hicieron cambios en el mobiliario, se explicaran los
cambios realizados:

En primer lugar los equipos de bordado industrial se mantuvieron en su lugar
gue pertenecer a los espacios uno, tres y cuatro, se tomo la decision con el
Responsable de Operaciones de no moverlos ya que se podrian des calibrar
o sufrir algun accidente al momento de realizar la operacion.

Se coloco el escritorio con el equipo de cOmputo que se encontraba en el
taller de costura ocupando el espacio numero 6, en este taller se encontraba
otro equipo de cOmputo, este equipo se movié al espacio numero 5 el cual
desempeiiara la funcion del sistema de inventario.

En el espacio nimero 6 se encontraban tres anaqueles de madera los cuales
contenian hilos de bordado, hilos de coser asi como documentos sin
importancia, se tomo la decision de sacarlos del taller ya que eran muebles
gue se encontraban en malas condiciones.
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e En el espacio numero se encontraban un anaquel metalico con hilos de
bordado y en el nUmero catorce un muestrario de hilos, estos dos muebles se
encontraban en abandono no los tomaban en cuenta y solo metian hilos y no
los volvian a utilizar, se decidi6 eliminarlos retirdndolos del taller, en su lugar
se colocaron dos pequefios muestrarios fijos en la pared donde colocan los
hilos que se ocupan en el proceso.

ALMACEN DE HILOS

En el almacén se hicieron pocos cambios ya que los anaqueles metélicos estan
fijados a la pared, el trabajo que se realizo fue el de clasificacion de los hilos ya que
se encontrar en desorden.

Se enlistaran los cambios realizados en el almacén:

e Los espacios con numero siete, nueve y diez se mantuvieron en el mismo
lugar por lo antes mencionado.

e Se ingreso6 un anaquel en el espacio numero 8 este anaquel se ocup6 para
colocar hilos de bordado que no tuvieran un cédigo o que solo existiera una
pieza del mismo.

ALMACEN DE MERCERIA

En el almacén de merceria no se realizaron cambios en el mobiliario ya que es un
espacio reducido el cual esta bien distribuido con los anaqueles que cuenta, el
trabajo realizado aqui fue de clasificacion de la materia prima.
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Nueva distribucién de planta — Alta
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Diagrama 5.-Nueva distribucion de Planta alta.

Esta area en comparacion con la distribucion anterior no se puedan notar muchos
cambios, pero fisicamente existen y son muy notables, a continuacion vamos a
explicar los cambios realizados:

1.

En este espacio se encontraba una tarima con rollos de tela, esta tela no se
tomaba en cuenta ya que estaba en condiciones de desorden y cubierta por
otros objetos. Se retiraron las telas y la tarima en este espacio se colocaron
dos anaqueles que se encontraban en otra parte del taller.

Se ingreso6 un anaquel metalico en este espacio, este anaquel al igual que el
namero uno se ocuparan de almacenar telas en pequefias cantidades de uno
0 dos metros.

en este espacio se colocé un muestrario de productos que se venden en esta
empresa, este muestrario se encontraba en otra parte del taller aqui se le
asigno un lugar liberando espacio en el taller.

En este espacio encontramos un mueble de madera que se ocupa para
colocar los rollos de tela, a lado se coloco un muestrario de tela donde se
colocaron los rollos de color blanco.

En el espacio numero 5 se coloc6 una banca de descanso para los
trabajadores del taller.

Aqui vamos a encontrar un pequefio sistema de audio que no interfiere en el
proceso de corte.
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7. Aqui se encuentra la mesa de trabajo, esta mesa no se movio ya que se
colocaron los muestrarios de tela a un lado de ella, debajo de la mesa se
colocaron las telas con mayor frecuencia de uso en los procesos teniéndolas
asi a la mano para el momento que se vayan a utilizar.

8. En este espacio se encontraba un anaquel de madera y el muestrario de
producto terminando que se coloco en el espacio numero tres, al quedar libre
este espacio se coloco una estructura metalica en forma de una barra, el fin
de esta estructura es para colocar los pedidos que se vayan cortando y asi
mantener un orden y tener un lugar asignado para estos cortes.

9. En este espacio se encuentra un anaquel metalico que contiene hojas de
pedidos, documentos y otros articulos de los trabajadores del taller, este
anaquel no se movio ya que se encuentra fijo en la pared.

10.Aqui se encuentra una tara donde se colocan pedazos de tela que van
sobrando de los procesos.

11.En este espacio se encuentra un cajén donde se ponen algunos trazos y en
ocasiones bolsas de tela, este cajon no se movié se quedo en el mismo lugar.

12. Aqui vamos encontrar la segunda mesa de trabajo, esta mesa se quedo en el
mismo lugar por motivos de espacio se considerd que era el mejor lugar para
ella.

13.Aqui se ubic6 una segunda tara con el fin de recolectar los desechos de tela
gue se producen en el proceso.

14.Esta estructura metélica se encuentra fija en la pared por lo cual no se movié,
lo que se hizo fue colocar tela en ella, se ordenaron por tipos de tela y se
fueron colocando.

15.En este espacio se encontraban dos anaqueles metalicos que son los que se
colocaron en el espacio nimero 1, estos anaqueles contenian hilos de
bordado que se mandaron al almacén de hilos, en este espacio se colocaron
los hilos de tejido, estos hilos se encontraban dispersos por los diferentes
talleres, se les asigno esta area con el fin de ser utilizados en un futuro.

16.Por ultimo en este espacio se encuentra una estructura metéalica donde se
colocan las telas por rollos, esta estructura no se movi6 por las dimensiones
que tiene, lo que se hizo fue ordenar las telas por tipos y colores.

En las fotos que se anexaran se podra apreciar el gran cambio que se logré obtener
con la nueva distribucion de las areas de trabajo.
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PROGRAMA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Mantener la infraestructura 'y equipos de trabajo (Maquinas) de la empresa La Nueva
Proyeccion Escolar en condiciones éptimas para lograr desempefiar las actividades
diarias en los diferentes talleres, con el fin de ofrecer la mejor calidad al consumidor.

Se elabor6 el programa de Mantenimiento Preventivo para atender correctivos que
se soliciten, se debera priorizar la distribucion presupuestal de los recursos, para
aguellas areas que impactan directamente en el proceso de trabajo.
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INICIO

DETECTA FALLA O CONTIGENCIA
\ 4

VERIFICA ESTRUCTURA Y EQUIPO

ELABORA SOLICITA MANTENIMIENTO CORRECTIVO
PROGRAMA

DE
MANTENIMIENT
O PRVENTIVO

ES UN MANTENIMIENTO
INTERNO?

NO
A 4

INFORMAR A ENCARGADO
DE OPERACIONES PARA
TOMA DE DECISIONES

VERIFICAR Y EVALUAR EL

> SERVICIO DE
J MANTENIMIENTO

ASIGNAR TRABAJIO
. g ADQUISICION DE
MATERIALES Y SUPERVISAR

< NO ¢LIBERA?

MANTENIMIENTO
REALIZADO

A 4

TERMINO

llustracion 7.- Diagrama de Mantenimiento
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5.- Secuencia de

etapas. Actividad Responsable
1.1 El auxiliar de produccion vy
Responsable de Operaciones son
responsables de realizar el
mantenimiento realizan un recorrido
con el fin de verificar las instalaciones. N .
1. Verifica 1.2 Evaltan los espacios y equipos Auxiliar de produccion
Instalaciones. que necesitan mantenimiento. Responsable de
1.3 Los encargados responsables de operaciones
realizar el mantenimiento
requisita en lista maestra Prog-Mant-
001-01 los hallazgos encontrados
2.1 Con base en la lista de verificacion
de
Infraestructura 'y equipo, y las
solicitudes recibidas elabora su -~ »
2. Elabora Programa de Mantenimiento Prog- Auxiliar de produccion
Programa de Mant-001-03 y Responsable de

Mantenimiento.

2.2 Determina si el mantenimiento es

interno o externo.
Sl es Interno pasa a la etapa 3.
NO es Interno pasa a la etapa 4

operaciones

A. Detecta falla o
contingencia

Al En la operacion del equipo detecta la
necesidad de mantenimiento correctivo
al presentarse una falla contingente.

A2 Detecta necesidad de mantenimiento a
la infraestructura derivadas del
deterioro o factores no considerados.

Trabajador de area

B. Solicita
Mantenimiento.

B1 Elabora solicitud de mantenimiento
Prog-Mant-001-02.

B2 Entrega la solicitud de mantenimiento

al Responsable de Operaciones para que

se programe el servicio de mantenimiento

B3 pasa al punto 2.

Auxiliar de produccion
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3.1 Considerando el recurso humano
disponible asigna la carga de trabajo,
con base al Programa  de
mantenimiento Preventivo Prog-Mant-

3. Asigna Orden de 001-03, en el caso del mantenimiento

Trabajo , realiza preventivo. y _
requisicion de 32 En el caso del mantenimiento AuXiliar de produccion
Bienes /0| correctivo la Orden de trabajo se dara | Responsable de
Servicios y por parte del responsable de |OPeraciones
_?upber_vlsa operaciones.

fabajos 3.3 Abastecer los insumos requeridos para

el mantenimiento

3.4 Supervisa la realizacion  del
Mantenimiento.

4.1 se buscara a alguien externo a la
empresa quien pueda resolver la falla en
el equipo o infraestructura de la
empresa.

Responsable de
operaciones

4. Solicita servicio
externo

5.1 El encargado de realizar el servicio
reporta al auxiliar de produccion el
término de la reparacion.

5.2 El trabajador de dicha maquina con el

. , auxiliar de produccién verifican que
5. Verifica y Evalta P d

- funcione adecuadamente. Trabajador de area
el Servicio de _ RN ) Auxiliar de oroduccién
Mantenimiento. S| es Satisfactorio libera el trabajo, pasa a Auxiliar ae proauccio
la etapa 6

NO es satisfactorio informa al area
prestadora del servicio quien verifica si
es un mantenimiento interno o externo y
regresa a la etapa 4.

6.1 Se finaliza el mantenimiento y se
informa al Responsable de

6. Registra : :

M tg' ont Operaciones que los equipos se | ... duccis
antenimiento encuentran funcionando en optimo AUXlliar e produccion
Realizado. estado.

De esta manera se lograra un na programacion de mantenimiento eficiente, los
documentos de apoyo para la ejecucion adecuada de este programa se encuentran
enlistados a continuacion, y dichos documentos se podran revisar en anexos.
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_ Tiempo de |Responsable de | Caddigo de

Registros retencion conservarlo registro

Lista maestra de equipo | 1 afio Respon.sable de Prog-Mant-001-01
Operaciones

Sohcﬂuc_i _ de 1 afio Respon_sable de Prog-Mant-001-02

Mantenimiento. Operaciones

Programa de | 1 afio Responsable de | Prog-Mant-001-03

Mantenimiento. Operaciones

Programa. de | 1 afio Responsable de Prog-Mant-001-04

mantenimiento de .

. Operaciones

infraestructura

Las actividades de este plan de mantenimiento esta programadas para cubrir un afio
partiendo de enero 2019, después de esto se deben actualizar las fechas para el
siguiente afio, y en caso de adquirir maquinaria nueva entonces se tendran que anexar
a este documento y en caso de que alguna maquina sea removida, también se debera
eliminar de este programa.

El documento completo se le proporciono a la empresa de manera independiente y de
igual manera se adjunt6 en anexos de este documento.
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INVENTARIO (SOFTWARE)

Controlar las entradas y salidas de materia prima, dentro de cada uno de los procesos
y asi mismo mantener abastecido cada uno de los almacenes.

El objetivo del software es mejorar y facilitar el trabajo del personal de produccion,
que en el momento de se requiera algun articulo se consulte el programa para
comprobar si existe y si hay en existencia.

A continuacion se explica su funcionamiento:

Inicio de programa INVENTARIO DE LA NUEVA PROYECCION ESCOLAR.

d & - Registrar_Datos xism - Excel ? @ - x
JYERME] MCIO  INSERTAR  DISENODEPAGINA  FORMULAS — DATOS  REVISAR  VISTA  DESARROLLADOR Iniciar sesin
X, L= = Fim Bx [ ZAuouma - A
P Calibri Sl - A K F =2 8- Eajustartedto General = = ¢ Em = E * A d H
DE@- = -~ =3 =2 [¥] Rellenar - =
Pegr . N K S- - De-A- === &3 nary centear « § + G o0 G f5  Formalo Darformato Esiosde nserar Himinar Formate 1" 7 Ocdenary Buscary
. condicional - comotabla~ celdat | . . £ Borrar filtrar = seleccionar
Portapapel Fuent Nimero I Estilos Celdas Modificar ~
cs - fr v
A B c D £ F G H ) K L M N o » (=
2
: NUEVA PROYECCION ESCOLAR
4 ProyEccioN
5 escolar
6
7
s L1
9
B INVENTARIO DE HILOS INVENTARIO DE MERCERIA INVENTARIO DE TELAS INVENTARIO DE CUELLOS
13
14
15
16
17
18
19
20
o
2
2

Captura 1.-Pantalla de Inicio.

En primera instancia se muestra la pantalla inicial del programa. Cuenta con 4
botones los cuales cada uno re direcciona a la pantalla principal de su inventario.
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INVENTARIO DE HILOS

=] R Registrar_Datos.xism - Bxcel T = - x
PYBTVS NCO  INSERTAR  DISENIO DEPAGINA  FORMULAS — DATOS | REVISAR | VISTA  DESARROLLADOR Iniciar sesién
= 3 o)
Il B £ s 2
o > IS Mostrar todos los comentarios o

Referencia Sinénimos  Traducir . Desproteger Proteger Compartir Iniciar entradas
-5 Mostrar entradas de lapiz haja libra libro de lapiz

07 - fe v

INVENTARIO DE HILOS

INGRESAR LOS DATOS DEL PRODUCTO

7 [copiGo:

9 [coLor:

[c

[uso:

[TiPo DE HILO:

[ I
I ]
I ]
[marca: | |
I ]
I ]
I ]

[FECHA DE caPTURA:

DATOS ENTRADAS- REGISTRAR
SALIDAS
INICIO

Captura 2.- Pantalla de Registro de hilos.

Al dar clic en el boton de hilos nos manda a la pantalla de registro del inventario.

Silo que deseamos es registrar un articulo para el inventario, entonces procederemos
a llenar los campos que se requieren:

Codigo: en este campo se tendrd que asignar un cédigo al producto que vamos a
ingresar, en algunos casos los hilos de bordar y algunos hilos de coser contienen el
codigo. De no ser asi se le debe asignar uno.

Color: este campo solo ingresaremos el color del hilo que estamos dando de alta.

Cantidad: a continuacion el campo cantidad se ingresara la cantidad inicial, es decir
la cantidad que se agrego0 al registrar el producto, ya que las entradas y salidas del
producto se realizan en otro apartado y se ven reflejadas en otra columna.

Marca: A continuacion se ingresa la marca del hilo que estamos dando de alta.
Uso: Quien uso el hilo.

Tipo de hilo: Qué tipo de hilo es el que estamos dando de alta (Bordado, coser o
tejido)

Fecha de captura: La fecha de captura es importante.
Una vez llenos los campos le damos clic al botén de registrar.

Posterior a registrar el articulo o en su defecto los articulos, damos clic en entradas y
salidas.
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=] - = Registrar_Datos.xsm - Excel 7 H - 8 X
INICIO INSERTAR ~ DISENODEPAGINA  FORMULAS ~ DATOS  REVISAR | VISTA  DESARROLLADOR Iniciar sesién
’/ El G
’ Q ] I5 Mostrar tados los comentarios ER Permitir a usuarios modificar rangos
grafia Referencia Sinénimos  Traducir  Nuevo = o Proteger Proteger Compartir

ccccc tario £ Mostrar entradas de l3piz hoja  libro libro
Revisidn Idioma Comentarios Cambios ~
9 - fe v
c b) E F G H | ) K L M N o P Q R [+
INICIO REGRESAR
ENTRADAS | [ SALIDAS |
CODIGC | COLOR ~| CANTIDAI -] MARCA -|  FECHA |- TIPO | ~| ENTRAD | | copicc~| coior-| cantipai~| marca-| rfecia -| TePo -] saAupa - |

Captura 3.-Entradas de hilos

Una vez en esta ventana nos aparecera como en la imagen de arriba, introducimos
el cédigo del articulo que ya dimos de alta.

Una vez introducido el cédigo se llenaran los campos posteriores, ahora en el campo
de entradas escribimos la cantidad de articulos de este mismo cédigo.

Una vez hecho esto queda registrada la cantidad de existencias.

En caso de que se dese registrar una salida, en esta misma ventana lo realizamos,
en el lado derecho de la pantalla tenemos lo mismo que para las entradas pero en
este caso su funcioén serd registrar las salidas.

H - Registrar_Datos.ism - Excel 7 = - x
INICIO INSERTAR DISENO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA DESARROLLADOR Iniciar sesion

E/CQEJB’;EQ i e | &

5 Mostrar todos los comentarios EZ Permitir a usuarios medificar rangos

graffa Referencia Sinénima: s Traducr  Nuevo . Proteger Proteger Comparti Iniciar entradas
ccccc tario - Mostrar entradas de ldpiz hoja libro libro de lapiz
Revisién Idioma Comentarios Cambios Entrada de lapiz ~
) - Jr v
< D E F G H ] K L M N o] P Q R [*
INICIO REGRESAR
ENTRADAS | SALIDAS

| cobiGc -] coLor ~| canTibal-| MaARcA - FECHA |~ TIPO |~ | ENTRAD. - | CODIGC ~| COLOR/~| CANTIDAI~| MARCA -| FECHA - TIPO |~| sAUDA |
|

Captura 4.-Salidas de hilos
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Y de esta manera se restaran las salidas de las entradas de cada producto que se
agregue, también al darle clic al boton regresar nos manda a la pantalla de registrar.

Y si damos clic en inicio nos manda al inicio donde esta el menu de todos los
inventarios.

Si damos clic en datos, nos mandara a la ventana Registro de Inventario Hilos donde

se encuentran todos los datos agregados con cantidades y fechas, entradas, salidas
y existencias.

=] - s Registrar_Datos.xlsm - Excel
INICIO  INSERTAR  DISENIODEPAGINA  FORMULAS  DATOS  REVISAR  VISTA  DESARROLLADOR
% [Calibr LA A = General
Em -
v NK S- H. Hep- " § - 06 o %80 Formato
spapeles Fuente n Alineacion n NGmero
- S v
A B c i} 3 F G H | J K L=
REGISTRO DE INVENTARIO HILOS cio
CODIGC ~| COLOR -~ | CANTIDAD INICIA - | MARCA | - RESPONSABLE |~ TIPO DE HILO. ~] FECHADECAPTURA -| ENTRADAS ~| SALIDAS - - EEGRES St
INICIO | REGISTRO_HILOS1 | BUSCARHILO | DATOSHILOS | REGISTRO_MERCERIA | BUSCARM ... (&
Captura 5.- Registro de hilos
H R Registrar_Datos.xlsm - Excel
LY  NICIO INSERTAR  DISERIODEPAGIMA  FORMULAS — DATOS  REVISAR  VISTA  DESARROLLADOR
s X, .- = = B Tim Bx [ ZAuosuma v A
o Calibri 1 A A T == - EAjustarteto General - " e W = = E g Ad
O g - = %' B = [] Rellenar - z
Pegar . N K S+ G- He-A- === &= [Combinarycentrar - § - % o0 5 2% ar formato Estilos de | Insertar Eliminar Formato 3 Ord,
- - comotabla~ celda~ - - - € Borrar filtrar -
Portapapeles Fuente & Alineacién & nimero Estilos Celdas Modificar -~
£8 - S v
A B C D E F G H J K L M N o P ([~
2
: NUEVA PROYECCION ESCOLAR
4 PrOYECCION
5 escolar
6
7
8
9
10
1
= INVENTARIO DE HILOS INVENTARIO DE MERCERIA INVENTARIO DE TELAS INVENTARIO DE CUELLOS
13
14
15
16
17
18
iE
20
z’
22
23

Captura 6.-Inicio merceria
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Damos clic en el botdn y nos manda a la ventana de registro de Merceria:

H & = Registrar_Datosxlsm - Excel
PYERME] MiCIo  INSERTAR  DISENODEPAGINA  FORMULAS  DATOS | REVISAR  VISTA  DESARROLLADOR

@ B 0 G D #

Referencia Sindnimos Traducir " Desproteger Proteger Campartir Iniciar entradas
hoja libro libro de lapiz

D7 - S v

SALIDAS DE MERCERIA

INGRESAR LOS DATOS DEL PRODUCTO

Lo dmo m e w

G e oW

DATOS ENTRADAS/SALID REGISTRAR
AS
INICIO

< » .| REGISTRO_HILOS1 BUSCAR HILO DATOS _HILOS REGISTRO_MERCERIA BUSCAR MERCERIA | ... ‘i—“ 4 L4

R RN VR P
o R EREESE e oetn dw i

Captura 7.- Registro merceria.

Cdédigo: de igual manera se debe de contar un codigo para cada producto.
Color: también se pide el color.

Cantidad: de igual manera se agrega la cantidad inicial con la que se agregé el
articulo por primera vez, en caso de que no se quiera registrar no es necesario ya que
la cantidad se agrega de otra forma.

Medida: en este campo ingresamos como se mide el articulo, piezas, metros, rollos o
cajas.

Tipo: de que estamos hablando de que articulo es, por ejemplo: cierre, boton,
etiquetas etc.

Fecha: fecha en que se esta capturando el articulo.
Descripcidn: aqui puede ir una descripcion breve de cada articulo.
Una vez llenos estos campos damos clic en registrar.

Para agregar la cantidad de articulos y para agregar alguna otra entrada y salida, al
igual que en el inventario de hilos damos clic en entradas/salidas y nos mandara a
esta ventana:
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id L - Registrar_Datos xlsm - Excel 2 M - 8 X
S NICIO INSERTAR  DISENO DEPAGINA  FORMULAS  DATOS | REVISAR  VISTA  DESARROLLADOR Iniciar sesién
ABC - A
= % 4
v i B B U L 7 | . . s
o 15 Mastrar todos los comentarios ER Permitir a usuarios modificar rangos
‘ografia Referencia Sinénimos  Traducir  Nuevo - " Proteger Proteger Compartir Iniciar entradas
comentario 5 Mostrar entradas de lapiz haja  libra libro de lpiz
Revisién Idioma Comentarios Cambios Entrada de ldpiz -~
121 - fr v
B c D £ F G H | ) K L M N o P -
INICIO REGRESAR
ENTRADAS MERCERIA | [ ‘SALIDAS MERCERIA ]
CODIGO |~ [COLOR ~[nmpo [~[mepiba |- [pastencia |~ [Feca |- [ENTRADAS | [copico ~[coor  [~[ipo [~[mepipa |- [Bastencia - [Fecua [~ [saupas - |
< » .| REGISTROHILOST | BUSCARHMILO | DATOSHILOS | REGISTROMERCERIA | BUSCAR MERCERIA | .. (&) < v

Captura 8.-Entrada merceria.

“por el lado izquierdo de la pantalla agregamos las entradas, introducimos el codigo
y en entradas introducimos el nimero.

Por el lado derecho introducimos las salidas de la misma manera que las entradas.

1 d - Registrar_Datos.xlsm - Excel T E - 8 %
QWG] INICIO INSERTAR  DISENODEPAGINA  FORMULAS  DATOS ~ REVISAR  VISTA  DESARROLLADOR Iniciar sesidn
v &
- % LJ i v i Z
v . 2 N 5 I Mostrar todos los comentarios R Permitir a usuarios modificar rangos 0
ografia Referencia Sindnimos  Traducit  Nuevo . Proteger Proteger Compartir Iniciar entradas
comentario 5 Mostrar entradas de lapiz hoja libra libra de lapiz
Revision Idioma Comentarios Cambios Entrada de lapiz ~
21 T f\ v
B c D E F [d H 1 J K L M N o [ S
INICIO REGRESAR
ENTRADAS MERCERIA | SALIDAS MERCERIA |
CODIGO |~ [COLOR ~[npo ~[mebiba ~[eastEncia [~ [Fecha |- [ENTRADAS - | cobiGo ~Jcoror  ~[mpo [-[mebiba |- [existencial- [FecHa |- [saupbas - |

Captura 9.-Salida merceria

Si damos clic en regresar nos manda a la pantalla de registro o si damos clic en
inicio nos manda al menu de los Inventarios.
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id L - Registrar_Datos.xlsm - Excel ? B - 8 X
07ed INICIO  INSERTAR  DISEFODEPAGIMA ~ FORMULAS ~ DATOS | REVISAR = VISTA  DESARROLLADOR Iniciar sesign
ABC Q = D \J Mostrar u ocultar comentarios g Protegery compartir libro ,-5
E e ¢
v &) I Mostrar todes les comentarios R Permitir a usuarios modificar rangos §
ograffa Referencia Sinénimos  Traducir  Nuevo  Eliminar Anterior Siguiente g Proteger Proteger Compartir * Iniciar entradas
comentario £ Mostrar entradas de lapiz hoja  libre  libro Control de cambios de lapiz
Revision Idioma Comentarios Cambios Entrada de lapiz -~
H - f || REGISTRO DE INVENTARIO MERCERIA v
A B c D E F G H B
REGISTRO DE INVENTARIO
REGRESAR INICIO
€ODIGO - | COLOR ~|  CANTIDAD INICIAL | ~ MEDIDA | - TIPO -] FECHA -] DESCRIPCION ~| EnTRADAS|- | sAuDAs ~

]
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Captura 10.- Registro de merceria

Si damos clic en datos nos manda a todo el registro de todos los articulos
registrados, con todos los datos.

INVENTARIO DE TELAS

=] R Registrar Datos.xlsm - Excel 7 H - 8 X
\Ued INICIO INSERTAR DISERIO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA DESARROLLADOR Iniciar sesién

? Qa EJ E‘}) 3 Mostrar u ocultar comentarios D E D Proteger y compartir libro 75

I Mostrar todos los comentarios E Permitir a usuarios modificar rangos.

\graffa Referencia Sinénimos  Traducir  Nuevo  Eliminar Anterior Siguiente Proteger Proteger Compartir Iniciar entradas
comentario -5 Mostrar entradas de lapiz hoja  fibo  libra Control de cambios de lipiz
Revisién Idioma Comentarios Cambios Entrada de lapiz ~
N I v
A B c D £ F G H 1 J K L M N o [ (=

p:?YEE%N NUEVA PROYECCION ESCOLAR

escolar

INVENTARIO DE HILOS INVENTARIO DE MERCERIA INVENTARIO DE TELAS INVENTARIO DE CUELLOS

Captura 11.- Inicio Inventario de tela
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Damos clic en el botén.

H - F Registrar_Datosalsm - Excel 7 @ - x
INICIO  INSERTAR ~ DISENODEPAGINA ~ FORMULAS ~ DATOS  REVISAR | VISTA  DESARROLLADOR Iniciar sesién

& B & sl #

Referencia Sinénimos Traducir - " Desproteger Proteger Compartir Iniciar entradas
% Mostrar entradas de lapiz hoja libro libro de lépiz

Revision Idioma Comentarios Cambios Entrada de lipiz ~

- . f‘ v

A B C D E F G H J K L M N o P -

INVENTARIO DE TELA

INGRESAR LOS DATOS DEL PRODUCTO

[copico

[rPoDETEA

[coLor

[canTiDAD

[FEcHA DE capTURA |

[unioaD pE MEDIDA |

[pEScripciON |
DATOS ENTRADAS Y REGISTRAR
SALIDAS
INICIO

Captura 12.- Registro telas.

Caodigo: cbdigo asignado.
Tipo de tela: de qué tipo de tela es.
Color: color de la tela.

Cantidad: de igual manera se agrega la cantidad inicial con la que se agrego el
articulo por primera vez, en caso de que no se quiera registrar no es necesario ya
gue la cantidad se agrega de otra forma.

Fecha de captura: Fecha de captura.
Unidad de medida: Metros o Rollos.
Descripcién: una breve descripcion de la tela 'y para que se usa.

El registro de entradas y salidas se realiza de la misma manera, que los inventarios
anteriores, cuenta con los mismos botones de regreso y de inicio.
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INVENTARIO DE CUELLOS

g & = Registrar_Datosdsm - Excel ? B - ®
INICIO INSERTAR DISENO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA DESARROLLADOR Iniciar sesién
aBC = L > D ’E(—‘ ’fg
v Q LJ B;@’ IS Mostrar todos los comentarios 3 Permitir a usuarios modificar rangos
ografia Referencia Sinénimos  Traducir Nuevo - Proteger Proteger Compartir
((((( tario 5 Mostrar entradas de l3piz hoja libro libro
Revisién Idioma Comentarios Cambi A
3 - Jr v
A B C D E F G H J K L M N o P
PrOYECCION
escolar
INVENTARIO DE HILOS INVENTARIO DE MERCERIA INVENTARIO DE TELAS INVENTARIO DE CUELLOS
Captura 13.- Inicio Inventario de Cuellos
Clic en el botén INVENTARIO DE CUELLOS
= & = Registrar_Datosadsm - Excel ?7 @3 - x
HIVO INICIO INSERTAR DISENO DE PAGINA FORMULAS DATOS REVISAR VISTA DESARROLLADOR Iniciar sesion
B G 0 E B
Q =] 5 Mastrar tadaos las s
Referencia Sinénimos  Traducir Desproteger Proteger Compartir
175 Mostrar entradas de l3piz hoja libro libro
Revisién Idioma Comentarios Cambios ~
17 - fr v
A B C D E F G H J K L M N Q P -

SALIDAS DE CUELLOS

INGRESAR LOS DATOS DEL PRODUCTO

[copiGa

[
[EscuELa [
[

[canTipap pusios

[FEchaDECaPTURA |

[REsPoNsaBLE |

|
|
|
[canTiDAD DE cuELLOS] ]
|
]
|

[pEscripcion [

DATOS ENTRADAS/SALIDAS REGISTRAR
INICIO

Captura 14.- Registro de cuellos

Codigo: Codigo correspondiente a la escuela.

Escuela: Nombre de la escuela o en su defecto dependencia, o solo la combinacion
de colores del cuello.

Cantidad de Pufios: Cuantos Pufios se agregaron inicialmente.

Cantidad de Cuellos: Cuantos cuellos se agregaron inicialmente.
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Fecha de captura: Fecha en que se registro.
Responsable: Quien es el responsable de este inventario.
Descripcion: Una pequefia descripcion del articulo.

Damos clic en registrar y el procedimiento de registrar las existencias entradas y
salidas es el mismo.

De esta manera se tiene un mejor control de los articulos que se tienen en existencia,
y reduce el tiempo de busqueda en los almacenes. Este software se cred para
demostrar que es una herramienta muy util y que ayudara a no hacer compras de
material que aun hay en existencia de igual forma ayudara a consultar los materiales
que se tienen en inventario para poder darle salida lo mas pronto posible. Este
software servira como base para que en un futuro los responsables de La Nueva
Proyeccion Escolar adquieran un Software mas avanzado con mayor capacidad y
con muchas mas funciones.
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EVALUACION DEL DESEMPENO Y SEGUIMIENTO DEL PROYECTO
REINGENIERIA EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION.

Es un instrumento de evaluacion que permiti6 medir el porcentaje de cumplimiento de
los procesos de produccion en la empresa La Nueva Proyeccion Escolar.

Cada proceso en el cual se realizaron mejoras. Este documento evalué los factores
mas relevantes de cada uno de estos, los cuales son clave para el buen
funcionamiento.

OBJETO Y AMBITO DE APLICACION

La presente evaluacion se aplicé para los procesos que se realizan en el proceso de
produccioén que se llevan a cabo en la empresa La Nueva Proyeccién Escolar.

El cual tiene como objetivo evaluar la eficiencia del proyecto realizado, asi como
determinar o conocer el mejoramiento que se obtuvo a partir de que se concluyé dicho
proceso.

Las evaluaciones internas se utilizan para determinar el grado de conformidad de la
empresa hacia el proyecto ejecutado.

En la evaluacién se tomaron en cuenta los siguientes procesos:
PROCESO

Atencién al cliente

Recepcidén de producto terminado

Corte

Costura

Bordado

Compra de materia prima

Inventarios
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Aunado a estos siete procesos de produccion, también se evalué el seguimiento de
la aplicacion de las 5°s.

Para ello se realiz6 un instrumento de evaluacién para cada uno de los procesos a
evaluar, el cual se encuentra en ANEXOS.

FORMULA PARA CALCULAR EL PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO.

2 X (Ng "3") + (Ng "2")
2 x (FACTORES DE EVALUACION)- 2 x (N2 0) — (N°1)

Donde:

“3”.- indica que el factor de evaluacion se esta cumpliendo en un 76%-100%.
“2 indica que el factor de evaluacién se esta cumpliendo en un 51%-75%.
“1”.- indica que el factor de evaluacion se esta cumpliendo en un 26%-50%.

“0”.- indica que el factor de evaluacién se esta cumpliendo en un 0-25%.
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PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO POR PROCESO

INVENTARIO

FACTORESDEE. 3 2 1 0 RESULTADO

9 9 100%

RESULTADO DE EVALUACION 1 Inventario

Durante la evaluacién del proceso de inventario, se puede decir que el proceso de
INVENTARIO esta trabajando de manera correcta y tal cual se requiere.

Esto quiere decir que los materiales, insumos, materia prima, etc. Se encuentran
codificados de la manera en la cual se esté pidiendo.

Se puede observar que los materiales se encuentran ordenados y colocados en el
area asignada, manteniendo el orden y limpieza que debe estar cada almacén.

El auxiliar de produccién esta cumpliendo sus funciones en lo que a almacenes e
inventario se refiere, el registro de lo que se ocupay lo que llega también es registrado
por esta persona en los formatos generados para el funcionamiento necesario de este
proceso.

Al igual que el buen funcionamiento del pequefio sistema de software que se disefid
para este proceso, se encuentra trabajando de manera correcta.

Se identifico que los retrasos en la compra de la materia prima es algo que impacta
de manera directa en este proceso.

FACTORES DE EVALUACION 3 2 1 0 RESULTADO

10 7 2 0 1 88.888889
RESULTADO DE EVALUACION 2 Compra de materia prima

Este proceso se evalu6 diez factores que se consideran importantes para el buen
funcionamiento.

La solicitud de materia prima por las diferentes areas por medio del formato
correspondiente se estd cumpliendo satisfactoriamente, también se tiene control de lo
que esta a punto de agotarse para tratar de evitar un faltante en un futuro inmediato.

Se revisa toda la materia prima e insumos que se adquieren de manera muy detallada,
esto se debe codificar en caso de que no se cuente con un cédigo y es colocado en
el almacén correspondiente, asi mismo se esta dando de alta en el sistema.
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Las deficiencias en este proceso son notables, el tiempo en realizar la compra a partir
de que se realiza la solicitud, la prioridad de compra y el seguimiento del responsable
de compras, es algo que afecta totalmente el proceso.

FACTORES DE EVALUACION 3 2 1 0 RESULTADO

14 11 2 1 92.307692
RESULTADO DE EVALUACION 3 Recepcion de producto terminado

La recepcion de producto terminado es otro proceso en el cual antes del proyecto era
un foco rojo a atender de manera inmediata, por lo que habia un descontrol total.

Para esta evaluacion se consideraron catorce puntos que se implementaron y que son
necesario evaluar.

Se esta respetando el area asignada para la recepcion del producto terminado, de
igual manera se esta manteniendo ordenado de forma que hace mas practica la
inspeccion y el orden del producto.

El registro del producto terminado en el formato correspondiente de manera clara y
detallada tal y como se indicd, asi también se esta archivando lo que ya se entregé y
es sellado para no equivocarse y que se pierda alguna prenda.

Se debe trabajar aun en la entrega de algunas prendas, ya que en casos aislados son
entregadas prendas que estan hechas errbneamente, también se debe poner mas
atencion en los pedidos grandes que no se estan registrando, los que son tomados
por el personal administrativo. Debe haber un seguimiento mas contundente y debe
ser muy estricto desde el momento en el que se pasa la orden de produccion hasta
gue es empaguetado para la entrega.
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FACTORES DE EVALUACION 3 2 1 0 RESULTADO
2 0

17 12 3 84.375
RESULTADO DE EVALUACION 4 Atencion al cliente

La imagen de la empresa y el impacto de los clientes también se debe medir y evaluar,
es por ello que para este proceso se disefiaron 17 factores.

La limpieza en pasillos, que no estén obstaculizados, la buena iluminacion, el orden
de vitrinas y el trato de la encargada de mostrador hacia los clientes se algo que en
los ultimos meses se trabajo demasiado y que se estd cumpliendo de manera muy
precisa.

Se puede observar que ya hay un orden en el almacén de producto terminado, es mas
facil identificar algun producto. La revision del inventario de forma manual se hace
peribdicamente.

El seguimiento que se le debe de dar a un pedido desde que es solicitado es
fundamental para la para tener el control de entrega de pedidos, y que sea realizado
sin errores es algo en lo que se trabaja dia a dia y es algo en lo cual se nota la
dedicacién de cada uno de los empleados.

FACTORES DE EVALUACION 3 1 RESULTADO
1

2 0
15 10 4 0 82.758621
RESULTADO DE EVALUACION 5 Costura

Las areas que se destinaron para la colocacién de insumos e hilos se encuentran
limpias y ordenadas tal cual se necesita que se encuentre.

No se encuentran abastecidas al 100%, por faltantes en almacenes, pero lo que se
esta requiriendo se esta colocando como se debe.

En lo que a maquinaria se refiere, el mantenimiento correctivo se les esta brindando
de manera inmediata, y el mantenimiento preventivo a maquinas que estan en
funcionamiento también se estéa realizando.

Cada vez que el técnico realiza ya sea mantenimiento preventivo o correctivo este es
registrado en un formato el cual debe ser llenado por el mismo técnico, esto para tener
antecedentes y registro de fallas mas frecuentes.
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Se detectd un retraso en un lote de prendas, esto se debe a que se cortdé un modelo
el cual es nuevo para las costureras y la mala comunicacion entre los involucrados
produjo que se retrasara la entrega de este pedido.

Uno de los problemas a mejorar en este proceso y que de no ser atendido puede
generar problemas graves, es la relacion costurera-patron, esto se da a la falta de
comunicacion.

FACTORES DE EVALUACION 3 2 1 0 RESULTADO
14 12 2 0 O 92.857143

RESULTADO DE EVALUACION 6 Bordado

Uno de los procesos mejor evaluados es el de Bordado, ya que se observé que se le

estd dando seguimiento al orden y limpieza de toda el area como tal, también el

registro de la produccion correspondiente es algo que sobresale.

El uso adecuado de las maquinas y el mantenimiento basico que debe saber un
operador de estas maquinas es algo que se nota mucho.

Algo que esté faltando en el proceso y que impacta en cierta manera, es el disefio, es
algo que aun no domina el bordador pero que ya se estd programando para que
aprenda lo mas pronto posible.

FACTORES DE EVALUACION 3 0 RESULTADO
9 3

71.875
RESULTADO DE EVALUACION 7 Corte

Uno de los mas complejos por la importancia en lo que a produccién se refiere es el
Proceso de corte es por ello que se evallan mas factores.

Todas las areas se mantienen lo mas limpias posible durante la jornada, y al término
de esta se ordena en su totalidad, pasillos, almacenes mesa de trabajo y herramientas
utilizadas.

Se respeta el orden y el acomodo de cada una de los almacenes al igual que su
clasificacion. El registro de entradas y salidas es un punto débil de este proceso ya
gue no se esta cumpliendo como se indica.

Dentro de este proceso el manejo de formatos necesario para el control del mismo,
dos de los tres formatos se estan realizando frecuentemente. Esto preocupa un poco
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debido a que es informacidon que nos servira para poder aplicar otras herramientas
para la mejora.

Se detectaron dos problemas que afectan el funcionamiento del proceso:

1.- faltante de materia prima: el tiempo que transcurre a partir de que se realiza la
solicitud de requerimientos de material hasta que llega, es considerable. En algunos
debido a que el pedido es grande y la demora de la compra lo hace imposible de
entregar en el tiempo programado.

2.- Trazos antiguos o Maltratados:

a) debido a la antigiiedad de los trazos existen algunos que estan incompletos y esto
provoca que la persona encargada de corte tenga que trazar uno nuevo o modificar
alguno existente.

b) Se ofertan modelos con los que no se cuenta en molde o incluso que ya cambiaron
en dimensiones.

Esto provoca, por una parte un retraso en la entrega de la prenda al cliente, y el que
mas afecta en lo que a costo se refiere que la prenda salga defectuosa y que esta no
tenga manera de ser compuesta.

FACTORES DE EVALUACION 3 RESULTADO
6

10
2 0 77.777778
RESULTADO DE EVALUACION 85°S

La metodologia de las 5°s es pieza fundamental dentro del proyecto entero, puesto
que fue lo primero que se realizé para posteriormente realizar todas las demas
actividades.

Desafortunadamente el consumo de alimentos dentro del area de trabajo no se ha
podido erradicar, esto debido a que no se cuenta con un area determinada para que
todos los trabajadores puedan utilizarlo solo para eso.

En cuanto a orden y limpieza en toda la empresa es de sorprender el cambio que se
puede percibir al momento de caminar por los pasillos, a pesar de que no se cuenta
con una persona que se dedique exclusivamente a la limpieza. Las y los trabajadores
realizan su mayor esfuerzo para mantener la planta ordenada y limpia.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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EVALUACION
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La grafica muestra los procesos evaluados y se puede observar cuales procesos aun
se debe trabajar para mejorarlos.
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RECOMENDACIONES

HERRAMIENTA DE MEJORA

Proceso: Area de corte
El porcentaje de cumplimiento para este proceso es de 71.875%
Probleméticas:

1. ALMACENES: No se realizan las entradas y salidas de materia prima (Telas).
2. DOCUMENTACION: No se tienen registros en el formato de entradas y
salidas.
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Herramienta de mejora

AREA DE CORTE

NO SE REGISTRAN ENTRADAS Y
SALIDAS DE MATERIA PRIMA

INGRESAR MAS

DATOS

SE PUEDE
RESOLVER?

T
A
Ee e

CONSCIENTIZAR AL PERSONAL
RESPONSABLE QUE SE DEBEN
DE REGISTRAR LAS ENTRADAS
Y SALIDAS DE MP CON LA
FINALIDAD DE TENER UN
CONTROL SOBRE ESTE
ALMACEN.

BUSCAR OTRA

SOLUCION

LA SOLUCION
ES VALIDA?

Comunicar al personal la
importancia de registrar las
entradas y salidas de materia
prima (tela) en el formato con
la finalidad de contar con
registros acertados de las
existencias de M.P que se
cuenta en el almacén.

IMPLEMENTAR LA SOUCION

Implementacion de solucion: registrar entradas y salidas de tela en el formato
correspondiente.

Llevar la documentacion necesaria, hacer una entrega recepcion de cada uno de los
articulos que entra a producciéon. Con la especificacion clara y especifica.

Tener orden y limpieza en el area, identificar cada pedido que se ha cortado, de
igual forma separarlo cuando ya esté completo.

El utilizar todos los formatos que se crearon para controlar cada uno de los procesos
evitara que ocurran retrasos en entregas al cliente, y asi mismo rastrear pedidos en
cada uno de los procesos.
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Proceso: 5’S

LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

El porcentaje de cumplimiento para este proceso es de 77.78%

Problematicas:

1. DOCUMENTACION: La politica de orden y limpieza esta visible o la conocen

los trabajadores.

POLITICA DE ORDEN Y LIMPIEZA
NO SE ENCUENTRA VISIBLE PARA
EL PERSONAL, POR LO TANTO
DESCONOCEN LA POLITICA.

SE PUEDE
RESOLVER?

IMPRIMIR EL DOCUMENTO
POLITICA DE ORDEN Y LIMPIEZA
Y COLOCAR EN CADA AREA DE
TRABAJO.

LA SOLUCION ES
VALIDA?

Colocacion de la Politica de
Calidad en cada area de trabajo e
informar al personal donde se
encuentra y que es lo que dice
para que tengan una idea de lo
que se debe de cumplir.

IMPLEMENTAR LA SOUCION

INGRESAR MAS

DLAYION

BUSCAR OTRA

SOLUCION
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HERRAMIENTA DE MEJORA

El proceso de las 5’s es uno de los procesos en los cuales se tiene un promedio de
cumplimiento mas bajo, para esto se proponen las siguientes acciones:

e hacer visible la politica de limpieza en cada una de las areas
(almacenes, corte, costura, bordado, area administrativa, mostrador).

e El responsable del personal debe supervisar que se esté realizando la
limpieza de cada una de las areas correctamente.

e Como concientizacion al inicio de semana se debe realizar una junta de
5 min para tratar temas de limpieza y deslindar responsabilidades de
acuerdo al plan de limpieza.

e Brindar el material necesario para que el personal pueda realizar sus
actividades.

e Dar seguimiento diario a todas las &reas.
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CAPITULO VI: CONCLUSION

La realizacion del proyecto genero el resultado esperado dentro de la empresa, se
lograron cumplir la mayoria de los objetivos que se plantearon al inicio del proyecto.

Como primer paso para realizacion del proyecto se trabajo con la herramienta de 5S,
esta herramienta nos ayudd a poner en orden y limpieza toda la empresa, desde
almacenes hasta areas de trabajo, una vez terminado esta fase se documentaron
todos los procesos de trabajo, el fin de documentarlos fue identificar mejoras en los
procesos, una de las mayores problematicas fue que no se documentaba nada en
ningun proceso, la solucidn a esto fue la creacién de formatos para cada proceso
especifico con el fin de tener un control y orden.

Se establecio un programa de orden y limpieza en el area de produccion y almacenes,
se asignaron roles de limpieza diarios, los mismos trabajadores de las areas seran los
encargados de realizar estas labores de limpieza al final de la jornada laboral.

Se propuso un programa de mantenimiento preventivo para que la maquinaria esté
operando en las mejores condiciones posibles, algunas maquinas presentaban fallas
al momento de operarlas se logré que les dieran un mantenimiento, partiendo de esa
fecha se programa el préximo mantenimiento.

La empresa requeria tener un control de su materia prima, al inicio del proyecto no
tenian una idea de los materiales que tenian en sus almacenes, para resolver la
problematica se cred un programa en Excel, una base de datos capaz de dar de alta
materia prima (Productos) asi como dar salidas de lo que se va ocupando en los
procesos de trabajo, el programa quedo de manera funcional gracias a esto podran
contar con una herramienta mas para el mejor desempefio de la empresa.

Como punto de vista personal o recomendacion diré que tanto el jefe de operaciones
como la responsable administrativa deben de poner mas atencion al funcionamiento
de la empresa, tener un contacto mas cercano a sus trabajadores ya que son la parte
fundamental de los procesos. La adquisicion de materia prima debe de ser en tiempo
y forma, ya que en este proceso se centra la mayor parte de que la empresa no
funcione en un 100%.
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CAPITULO VII: COMPETENCIAS

. Diagnéstico de areas de oportunidad: identificacion de mejoras en los procesos

de la empresa.

. Solucion de problemas: Buscar soluciones al momento de presentarse un

problema, dentro del proceso de residencias nos encontramos con muchos
problemas dentro de la empresa, el cual tuvimos que solucionar de la manera
mas optima.

. Liderazgo: desempefiamos esta competencia en muchas ocasiones, el

personal necesitaba motivaciones cuando se trababa de quedarse a cumplir
algunos trabajos el cual requeria de tiempo extra, se motivaba al personal
cumpliendo asi los procesos.

. Elaboraciéon de documentos: Se crearon formatos para el mejor desempefio de

las areas de trabajo.

. Disefio de Layouts: Se disefiaron la distribucion de la planta al momento de

iniciar el proyecto y de igual forma cuando se propuso la mejor en la distribucion
con el fin de generar un mejor fluido dentro de las instalaciones y mayor
seguridad.
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CAPITULO IX: ANEXOS

F02-02-01

SOLICITUD DE REQUERIMIENTOS FECHA:

eD
) TIPO: FECHA-ENTREGA:

PROYECCION

escolar

N° DESCRIPCION DE NECESIDAD CANTIDAD
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Control de Cuellos y Puiios
Pl{()YE(:(:lf)‘N F02-02-02
e Responsable: .
Almacén:
N° Escuela/Empresa/Color |Cdédigo| Tipo |cantidad Fecha
Cuello
1 Pufio
Cuello
2 Pufio
Cuello
3 Puio
Cuello
4 Puio
Cuello
5 Puio
Cuello
6 Pufo
Cuello
7 Pufio
Cuello
8 Pufo
Cuello
9 Puio
Cuello
10 Puio
Cuello
11 Pufo
Cuello
12 Pufio
Cuello
13 Pufo
Cuello
14 Pufio
Cuello
15 Pufo
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Control de Insumos

>

e Responsable: - F02-02-03
Almacén:

N° Nombre del articulo Cantidad| Fecha Observaciones
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o Control de Tela

—>
PrROYECCION

escolar F02'02'04
Responsable:

Almacén: Telas
Cantidad

N° Caodigo Tipo de tela Color Mts Fecha
Aproximado
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10

11

12

13

(@ Recepcién de Producto Terminado
et F02-02-05

I)l{()YE(J(Jl(l)N

csCcC o ar . A
Responsable: Almacén Producto

terminado

N° Escuela | Prenda | Talla| Cantidad Entrego Fecha
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Escuela/Tipo de
bordado

LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

Recepcién de bordados

Responsable:

F02-02-06

Taller: Bordado

Cantidad

Especificaciones

fecha de
entrega

10

11

12
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-

ProYECCION

escolar

HOJA DE TRABAJO DIARIA

F02-02-07

FECHA DE TOMA DE PEDIDO

CAPTURO:

FECHA DE ENTREGA

FOLIO

CANT. | ESCUELA

DESCRIPCION DE PEDIDO

NIVEL
OBSERVACIONES/OTRA
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Prog-Mant-001-
SOLICITUD DE MANTENIMIENTO 02
PROYECCION ESCOLAR
N° DE FOLIO:
0001
NOMBRE DEL
SOLICITANTE:
DEPARTAMENTO:
FECHA DE
SOLICITUD:
DESCRIPCION DEL EQUIPO: | N° DE SERIE OBSERVACIONES
SOLICITANTE: AUTORIZO:

AUXILIAR DE PRODUCCCION RESONSABLE DE
OPERACIONES
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TALLER DE CORTE

ANTES

DESPUES
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ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

ANTES DESPUES
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AREA DE BORDADO

ANTES DESPUES

iy
Gl
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ALMACEN DE MERCERIA

ANTES

DESPUES
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TALLER DE COSTURA

DESPUES

Ry I

[ TTTTTTTam  ER T
(1 ! B0di

g IITIY i
3 1408488 ,
113448 T
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TALLER DE BORDADO

DESPUES
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EVALUACION DEL DESEMPENO Y SEGUIMIENTO
DE PROYECTO DE REINGENIERIA DE LOS

PROCESO DE PRODUCCION

Elaborado por:

Supervisado por:

Autorizado por:

Jesus Calderas Garcia

Jorge Osorio Herndndez

M.C. Dinora Carballeda
Bautista.

Cargo: Cargo: Cargo:
Residentes Asesor Interno

junio/2019 Julio/2019 Julio/2019
Firma: Firma: Firma.
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Area de Revision: | Cédigo: FE-P1-01

Realizado por: ‘ Fecha:

PROCESO: ATENCION AL CLIENTE

Areas

Los pasillos estan limpios, en buen estado y libres de
obstéculos.

Las paredes estan limpias y en buen estado.

Las ventanas estan limpias sin impedir la entrada de luz
natural.

Las vitrinas estan ordenadas de forma correcta.

Se tienen a la mano todos los formatos necesarios.

La encargada de mostrador se desempefia de acorde al
puesto.

Almacenes

El inventario esta ordenado correctamente.

Se puede identificar de forma correcta cada una de las
prendas.

Se esta cumpliendo la revisién del inventario de manera
periédica.

Recursos Humanos

Se esta dando seguimiento al pedido desde que entra hasta
que sale.

Se esta cumpliendo el plazo para la entrega del pedido.

Se revisa el pedido antes de ser empaquetado.

Se esté especificando de manera clara y precisa las
caracteristicas de cada pedido.

Relacion Jefe- Empleado

Atencién del Responsable Administrativo

Relacion entre empleado de mostrador, Costurerasy
bordador.
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X

Ambiente laboral.

Comentarios acerca del funcionamiento del proceso que se deban anexar o se deba
de trabajar en ello:

OBSERVACIONES:
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Area de Revision: \ Cédigo: FE-P2-01

Realizado por: | Fecha:

PROCESO: AREA DE CORTE 3 2 1 0
AREAS

Los pasillos estan libres de objetos.

El &rea es limpiada al término de la jornada para dejar limpio
para el dia siguiente.

La mesa corte se encuentra ordenada. X

Se encuentran definidas las areas de almacenes. X

Las herramientas se encuentran el area destinada. X
ALMACENES

Se encuentra delimitada su area X

Se encuentran ordenados, facil de identificar y practico a la X
hora de obtener un articulo.

Se registran entradas y salidas. X

Se monitorea de manera periodica las existencias. X

DOCUMENTACION

Se cumple con la generacion del formato donde se X

concentran todos los pedidos de manera diaria.

Se registra en el formato correspondiente las salidas de tela. X
La solicitud de faltantes de material se hace de manera X

directa por medio del formato destinado para ello.

REQUERIMIENTOS

Se cuenta con existencias para la produccion de las prendas X
mas solicitadas.

Las prendas son cortadas de manera correcta sin errores. X

Las prendas son cortadas completas. X

Es marcada cada pieza cortada con las especificaciones X

para que la costurera no tenga problemas a la hora de

armar.

Se cuenta con todos los trazos que son necesarios respecto X

a lo que se ofrece.

Los trazos se encuentran en buen estado. X
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Los trazos se encuentran ordenados y organizados. X

Las maquinas estan funcionando de manera eficiente X

Las herramientas estan funcionales en todo momento. X

Comentarios acerca del funcionamiento del proceso que se deban anexar o se deba
de trabajar en ello:

INGENIERIA INDUSTRIAL



-.Ef LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

Area de Revisién: ‘ Cédigo: FE-P3-01

Realizado por: ‘ Fecha:

PROCESO: COSTURA 3 2 1 0
AREAS

El area destinada a los hilos que estan en constante uso se | X
encuentra en completo orden.

El area para mantener insumos se encuentra ordenada y X

abastecida.

Las maquinas respetan su area. X

Orden y limpieza en toda el area. X
MAQUINARIA

Se les brinda el mantenimiento necesario. X

Estan funcionando de manera correcta todas las maquinas. X

Se usan de manera adecuada. X

DOCUMENTACION

Se lleva el registro del mantenimiento preventivo y correctivo | X
de la maquinaria.

Son registradas todas las prendas producidas por costurera. | X

Respetan las salidas de almacenes ya sea materia prima y X
refacciones.

RECURSOS HUMANOS

Se lleva el control de entrada y salida diario. X
Relacion patron-empleado. X
Existe una comunicacion constante con las areas X

complementarias.

Existe una buena relacién con el auxiliar de produccion. X

Actitud de las costureras. X
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Comentarios acerca del funcionamiento del proceso que se deban anexar o se deba
de trabajar en ello:

OBSERVACIONES:

INGENIERIA INDUSTRIAL



._: ‘ % 13.r
8 ‘f'-.:'? LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

Area de Revision: \ Cédigo: FE-P4-01

Realizado por: | Fecha:

PROCESO: RECEPCION DE PRODUCTO | 3 2 1 0
TERMINADO

AREAS

Se cuenta con un area perfectamente definida para la X
recepcion del producto terminado.

El area permite almacenar y ordenar de forma mas practica.

Se tiene un lugar definido para ordenar el producto que
estan préximo a recoger.

DOCUMENTOS

Se registra de manera clara y precisa la entrega de prendas | X
en el documento determinado para ello.

Se archivan todos los documentos utilizados de forma X
correcta.

Todas las hojas de pedidos son selladas de entregado. X

Se lleva un registro de los pedidos entregados y de los que X

estan mas prontos a entregarse.

AMBIENTE LABORAL

El personal es honesto a la hora de registrar las prendas X
producidas por cada costurera.

Son entregadas todas las prendas en buen estado. X
Son revisadas cada una de las prendas de forma muy X

detallada antes de empaquetar.

El personal administrativo y de operaciones revisa los X
pedidos antes de ser entregados (en caso de que ellos lo
entreguen).

La encargada de mostrador da seguimiento a las prendas X
gue necesiten bordado después de que la prenda ya ha sido
entregada.

Se le brinda el mismo seguimiento a todos y cada uno de los | X
pedidos.

El personal administrativo contabiliza y ordena los pedidos X
bajo su responsabilidad.
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Comentarios acerca del funcionamiento del proceso que se deban anexar o se tenga
que trabajar en ello:

OBSERVACIONES:
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Area de Revisién: ‘ Cédigo: FE-P5-01
Realizado por: ‘ Fecha:
PROCESO: BORDADO 3 2 1 0

AREA DE TRABAJO

Los hilos de bordado se encuentran ordenados y en sus X
lugares asignados.

La mesa de trabajo se encuentra libre de articulos X
innecesarios para la realizacion de trabajos diarios.

Las maquinas respetan su area designada. X

Orden y limpieza en toda el area. X
MAQUINARIA

Se les brinda el mantenimiento necesario. X

Las maquinas de bordado laboraron sin presentar fallas o X

problemas mecanicos.

El operador de la maquinaria de bordado hace uso correcto X

de los equipos.

DOCUMENTACION

Se lleva el registro del mantenimiento preventivo y correctivo | X
de la maquinaria. Formato (Prog-Mant-001-02)

Control de formato (F02-02-06) “Recepcién de bordados”, X
asi como de las prendas que llegan de costura para realizar
el proceso.

El formato F02-02-07 “hoja de trabajo diaria” se encuentra en | X
el area de bordado para verificar los trabajos que se
realizaran.

PERSONAL

El personal del &rea recibe capacitacion en caso de ser X
requerida.

La relacién con el jefe inmediato es la adecuada. X

La coordinacién del personal es la idénea con las deméas X
areas.

Existe una buena relacion con el auxiliar de produccion. X

INGENIERIA INDUSTRIAL



i S,

/ <
%

g 5
“:i:‘;:;ﬁ LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

Comentarios acerca del funcionamiento del proceso que se deban anexar o se tenga
que trabajar en ello:

OBSERVACIONES:
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Area de Revision: | Cédigo: FE-P6-01

Realizado por: ‘ Fecha:

PROCESO: COMPRA DE MATERIA PRIMA 3 2 1 0
Personal

La materia prima es solicitada correctamente por los X

diferentes departamentos.

El auxiliar de produccion utiliza el formato (F02-02-01) X
“Solicitud de requerimientos”.

El auxiliar de produccién tiene un control de las materias que | X
estan por agotarse.

Almacenes

Se verifica la materia prima al momento de llegar a la planta.

Es ingresada la materia prima al almacén que le

corresponda.

La materia prima se codifica. X
JEFE DE OPERACIONES

Cumple las especificaciones de las requisiciones de los X

materiales.

Clasifica el nivel de importancia de acuerdo a su X

requerimiento.

El jefe operaciones verifica la materia prima solicitada. X

La materia prima es adquirida en tiempo y forma. X
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Area de Revision: \ Cédigo: FE-P7-01

LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

Realizado por: ‘ Fecha:

PROCESO: _INVENTARIOS

ALMACENES

Los materiales se encuentran codificados.

Los materiales estan en su lugar asignado.

Se mantiene el orden y limpieza dentro de los almacenes.

PERSONAL

El auxiliar de produccion y el encargado bordado clasifican y
asignan los materiales en sus lugares.

El auxiliar de produccion tiene un control de los insumos que
se van consumiendo durante el proceso.

DOCUMENTACION

Se lleva el registro del control de insumos formato (F02-02-
03).

Se tiene registros de que el formato (F02-02-02) control de
cuellos y pufios se mantiene en uso.

PROGRAMAS

El Software para el control de inventario sigue siendo
funcional.

El programa ha tenido problemas al ejecutarlo.

INGENIERIA INDUSTRIAL
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Area de Revisién: ‘ Cédigo: FE-P8-01

Realizado por: ‘ Fecha:

LEAN MANUFACTURING APLICADA A LOS PROCESOS DE TRABAJO

PROCESO: 5'S

AREA DE TRABAJO

Los lugares de trabajo se encuentran en orden y limpieza.

Se consumen alimentos dentro de las areas de trabajo.

Los sanitarios se encuentran limpios y en buen estado.

Los materiales de trabajo se encuentran en sus lugares al
inicio y final de la jornada laboral.

PERSONAL

El personal conoce sus obligaciones dentro de la empresa
respecto a la limpieza y orden.

El personal recibe capacitacion acerca de la importancia del
orden y la limpieza

El auxiliar de produccion proporciona los insumos para
realizar la limpieza de las diferentes areas.

DOCUMENTACION

La politica de orden y limpieza esta visible o la conocen los
trabajadores.

MAQUINARIA

Se encuentran limpios y libre en su entorno de todo objeto
innecesario.

La maquinaria se encuentra en los lugares establecidos,
dentro de su perimetro asignado.
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