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Resumen

La mejora de los procesos productivos en la fabricacién de camisetas
para ciclismo se centra en identificar problemas y encontrar soluciones
mediante diversas herramientas. La empresa Hyf SPORT, que fabrica
ropa deportiva para ciclistas, busca mejorar la eficiencia, la calidad del
proceso y la satisfaccién del cliente. Para lograrlo, se proponen medi-
das como la implementacién de tecnologias avanzadas, la optimizaciéon
del flujo de trabajo, la automatizacién gradual de la produccién y la
aplicacion de técnicas de gestioén de calidad. La propuesta se enfoca en
la reorganizacién de las lineas de ensamblaje para reducir los tiempos
de espera, mejorar la calidad del trabajo y adaptarse rapidamente a las
demandas del mercado.

La metodologia empleada incluye la investigacion de fuentes literarias,
la creacién de diagramas como el de flujo, operacién y recorridos, la
toma de tiempos y movimientos, y la verificacién de la distribucién de
la planta. Se identifica una inadecuada distribucién en las lineas de en-
samblaje y se propone una reorganizacion tipo C que reduce significa-
tivamente el tiempo total de produccién. Ademds, se identifican opor-
tunidades de mejora que implican la reduccién de tiempos muertos,
la disminucién de la carga fisica en los trabajadores, la reduccién de
pérdidas de material y la eliminacion de tareas repetitivas. Esta redistri-
bucién de la planta mejora la productividad de la empresa y optimiza
los tiempos de produccién por unidad fabricada.
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1. Introducciéon

La distribucién de lineas de ensamble es una técnica utilizada en la produccién en masa que consiste
en dividir el proceso de produccién en etapas separadas y asignar a cada etapa un equipo de trabajadores
especializados en una tarea especifica. Esta técnica se puede aplicar a una amplia variedad de produc-
tos, incluyendo las camisetas de ciclismo, donde puede tener un impacto significativo en la eficiencia del
proceso y la calidad del producto final, se puede reducir el tiempo de espera entre etapas de produccién,
mejorar la calidad del trabajo y permitir cambios rdpidos en la produccién para adaptarse a las demandas
del mercado. En este sentido, la distribucién de lineas de ensamble puede ser una herramienta valiosa
para los fabricantes de camisetas de ciclismo que buscan mejorar la eficiencia y la calidad de su proceso
de produccién, lo que resulta en un producto final de mayor calidad y rentabilidad para el negocio. En
las siguientes secciones se explorardn con mds detalle los efectos de la distribucién de lineas de ensamble
en el proceso de confeccién de las camisetas de ciclismo.

El mejoramiento del proceso de produccién de camisetas de ciclismo con el objetivo de minimizar los
tiempos de produccién se enfoca en reducir la cantidad de tiempo requerido para producir cada camiseta,
desde el disefio inicial hasta la entrega final del producto terminado. Algunas de las medidas que se
pueden tomar para minimizar los tiempos de produccién incluyen:

» Automatizar etapas del proceso de produccién, como la impresién de disefios y la colocacién de
etiquetas, para reducir la intervencién manual y aumentar la velocidad y precision.

s Implementar tecnologias avanzadas de corte y costura que reduzcan el tiempo de produccién y
minimicen los errores en el proceso.

» Utilizar materiales de alta calidad y tecnologia avanzada para mejorar la transpirabilidad y la como-
didad de las camisetas, lo que puede reducir el tiempo que los trabajadores necesitan para ajustar y
perfeccionar el producto final.

s Optimizar el flujo de trabajo y el uso del espacio en la fabrica para minimizar los tiempos muertos
y las pérdidas de material.

s Implementar técnicas de gestion de calidad para garantizar los estdndares requeridos, donde se
identifiquen inmediatamente los problemas, se les dé solucion y con ello se eviten retrasos y pérdidas
de tiempo.

En general, el objetivo del mejoramiento del proceso de produccién de camisetas de ciclismo basado en
minimizar los tiempos de produccién es aumentar la eficiencia y la velocidad del proceso de produccién
para entregar productos de alta calidad en un periodo de tiempo més corto y, por lo tanto, mejorar la
satisfaccion del cliente y aumentar la rentabilidad del negocio.

2. Marco Teoérico

La historia del ciclismo es muy corta en comparacién a los afios que lleva desarrollindose, sumando
las competencias a nivel nacional e internacional. El ciclismo inici6 en Francia en 1866 especificamente
en el parque Saint Claud en Parfs, alli se realiz6 la primera competencia y en la cual participaron siete
ciclistas, y su ganador fue James Moore [1].

Para el afio de 1867 se realiz6 otra carrera en la cual participaron 100 ciclistas en un recorrido de 123
km cuya travesia fue entre las ciudades de Paris y Rouen, nuevamente el ganador fue James Moore. En
este afio surge lo que hoy en dfa llamamos ciclismo de ruta, algo interesante de este marco histérico, es
que el ser humano no inicié su gusto por la velocidad con la llegada de los autos sino se vivié con el
nacimiento de la creacién de la bicicleta y del ciclismo [1]. Su representacién deportiva tiene dos formas:
el ciclismo turistico y el de carrera, el de carrera se divide en dos categorias: carretera y pista; el ciclismo
de carretera consiste en pruebas de velocidad, de medio fondo y de fondo, también pruebas de montafia
y de ciclopedestre, en el que 1/3 de parte del terreno debe ser irregular. También existen las carreras por
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etapas o vueltas [2].

En Colombia el uso de la bicicleta surgié como un medio de transporte y disfrute de la clase alta que
dio paso al desarrollo de nuevas tecnologfas e invenciones. Pero esto duré poco, después de 30 afios la
bicicleta fuera utilizada por la mayoria de la poblacién, recibiendo el seudénimo de “caballito de acero”,
y se convirtié en una pasién para los colombianos dado que su disfrute no implicaba adquirir un boleto,
adicional a ello la topograffa dio paso a retos y exigencia deportiva reconocida a nivel mundial formando
grandes ciclistas. En el afio de 1950 el ciclismo recibe la conmemoracién de ser el simbolo nacional, siendo
la radio la impulsora de esta gran aficién, especialmente en los campesinos que vieron el deporte como la
unién de la republica [3].

La idea de realizar una carrera en Colombia inicié en una conversacién alrededor de una mesa en los
altimos meses de 1950, por los periodistas Pablo Camacho y Jorge Buitrago, esta propuesta posteriormen-
te fue presentada al periédico el tiempo de Bogotd, la idea fue ejecutada en el afio de 1951 de magnitud
internacional entre la capital de la reptblica y la ciudad de Manizales [4].

Paulatinamente la historia la acomparia el desarrollo de la industrializacién de la indumentaria de-
portiva para la practica de este deporte, José Luis Torralba crea en 1976 la marca pionera de uniformes
profesionales para ciclismo en América Latina. La empresa Torralba visti6 a grandes equipos entre los que
se encuentra Café de Colombia, Postobdn, Castalia, Avianca, entre otras.

La empresa cerrd operaciones en el afio 1994 y reabri6 sus puertas con nuevas tendencias textiles en
2001 [5]. Suarez la segunda compafia con mas fuerza en la industria textil, ubicada en Sabaneta, Antioquia
emplea 230 personas de forma directa, y ha llegado a més de 26 mercados a nivel global. Por su parte
HyF Sport es una empresa de confeccién de prendas de ciclismo de alto rendimiento y aficionado, con
una trayectoria de mas de 40 afios en el mercado colombiano; su estructura organizacional es pequefia con
enfoque tradicional y familiar. Los hitos que han cambio la tradicionalidad en la indumentaria del ciclismo
es el ingreso de la participacion femenina en la practica del deporte y los logros de ciclistas colombianos
en diferentes carreras tanto nacionales como internacionales [6].

Las camisetas de ciclismo son llamadas también Jersey, sus mayores caracteristicas son telas y fibras
de gran calidad, técnica de confeccion de mayor delicadez y cuidado que logran una prenda liviana,
protectora, cémoda, ergondmica y flexible para tener comodidad al momento de realizar el ejercicio. Los
materiales mds utilizados son poliéster, lycra sintética, pintura liquida, cremallera, aditivos quimicos, ny-
lon, hilo de nylon y fibra de algodén [7].

El constante desarrollo de la industria del deporte ha revolucionado el sector deportivo textil, con las
demandas y prioridades de los deportistas creando un valor afiadido. La gran apuesta de las marcas y
los disefiadores es mantener la innovacién y la calidad en los tejidos de alto rendimiento. Hoy en dia, los
avances en la tecnologfa deportiva se centran en la optimizacién del rendimiento. Tendencias como el uso
de la nanotecnologia en la ropa estan teniendo un impacto positivo en el mercado, ya que se utilizan para
agregar funcionalidad a los textiles, por lo que las empresas dedicadas a la fabricacion de estos articulos
deben evaluar nuevos procesos a la hora de la fabricacién y confeccién de estos [8].

Para entender de manera mds profunda los conceptos empleados en la propuesta de mejoramiento es
necesario hablar de elementos que intervendran en gran medida para que ésta se lleve a cabo; uno de
ellos hace referencia a la confeccién de camisetas de ciclismo donde se pueden catalogar como una de las
prendas mds importantes para mejorar el rendimiento deportivo, dado a que esta prenda evita enganches
con cualquier parte de la bicicleta, permite mayor libertad de movimiento, genera un suave roce con la
piel, entre otras cualidades.

Para garantizar estas caracteristicas en las camisetas de ciclismo, es fundamental que en el proceso de
confeccién se tengan en cuenta algunas consideraciones como lo son; el tipo de tela a utilizar, patrones,
cortes, cremalleras, maquinaria a utilizar y el reposo textil proveniente del proceso de estampado [9].
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Otro de los conceptos de relevancia es el Estudio de Métodos o Ingenieria de Métodos, que es una de
las més significativas técnicas del estudio del trabajo que se fundamenta en el registro y examen critico
sistemadtico de la metodologia existente para realizar un trabajo o una operacién. El objetivo mads fuerte del
Estudio de Métodos es usar técnicas mas simples y eficientes de tal manera que se aumente la productivi-
dad de cualquier sistema productivo, que consiste basicamente en abarcar lo general y luego lo especifico,
de acuerdo con esto se debe iniciar por lo més general dentro de un sistema productivo, es decir “todo el
proceso” para luego llegar a lo mds especifico, es decir “cada operacién” [10].

A la hora de realizar la estructura de los métodos y estandarizacién de los tiempos existe otro comple-
mento que son los Diagrama de Flujo, los cuales se encuentran directamente relacionados con la ejecucion
del proceso definiéndolo mediante una representacién grafica, donde cada uno de los pasos se encuentra
representado por un simbolo que contiene la descripcién de sus etapas.

Los simbolos graficos del flujo del proceso estdn unidos entre si con flechas que indican su direccién;
ademds ofrece una descripcién visual de las actividades, que revelan la relacion secuencial entre ellas,
proporcionan una rapida interpretacién de cada actividad y como estan relacionadas con las demds, como
lo son el flujo de informacién, materiales, procesos alternos, tareas repetitivas, el nimero de paso asignado
al proceso y las operaciones externas que afectan el proceso [11].

Una base importante para realizar esta propuesta es la medicién del trabajo, que incluye tecnologia
disefiada para determinar el tiempo que tardan los trabajadores calificados en realizar tareas. Este tipo de
medicién tiene como objetivo comprender el tiempo total de fabricacién de un producto para optimizar
su produccion entre otros factores a considerar. Si reduce el tiempo que lleva fabricar un producto, puede
aumentar la productividad de sus recursos, tanto en términos de mano de obra como de instalaciones [12].

Es asi, que la medicién de trabajo se refiere a la técnica de determinar el tiempo que le toma a un
trabajador calificado realizar una tarea prescrita y ayuda a los analistas a determinar como las empresas
industriales necesitardn futuras operaciones de fabricacién.

Finalmente, cabe destacar la importancia de la planificacién de la produccion, la cual se define como la
tarea de la direccién de la empresa, que sistematiza con antelacién los factores de trabajo, materias primas,
maquinas y equipos [12].

Mediante un patrén general de flujo de trabajo se definen los diferentes tipos de formatos para ordenar
las areas involucradas dentro de un proceso productivo, existen 3 tipos de formatos (el centro de trabajo,
la linea de ensamble y la distribucién por proyecto) y uno hibrido (la celda de manufactura) [13].

s El centro de trabajo: se conocen como talleres de trabajo o distribucién por funciones, se reconocen
por que agrupan funciones o equipos similares, como por ejemplo los tornos en un area o las ma-
quinas planas en otra. Posteriormente, la pieza que se esta trabajando pasa a otra drea por medio
de una secuencia preestablecida de operaciones entre las dreas encargadas de los demds procesos
productivos involucrados [13].

s Linea de ensamble: llamada distribucién de flujo de trabajo en algunos casos, el equipo o los procesos
de trabajo se encuentran ordenados siguiendo los pasos correspondientes para la fabricacién del
producto. Por lo general la ruta de cada pieza es una linea recta [13].

» Las celdas de manufactura: es un conjunto de maquinas para trabajar en productos que requieren
de procesamientos similares, usualmente se parecen a centros de trabajo, ya que cada celda esta
disefiada para ejecutar un conjunto especifico de procesos y de igual forma es similar a una linea
de ensamble puesto que cada celda se dedica a una cantidad limitada de productos [13]. Existen
diferentes tipos de celdas que se caracterizan por la adecuada distribucién del espacio, y la comuni-
cacién entre operarios, dentro de las mds frecuentes se encuentra en linea, tipo S o serpentina, tipo
U y tipo C, como se muestra en la Figura 1.

Muchas de las instalaciones que se dedican a la manufactura presentan una combinacién de 2 tipos
de distribucién, pero en ocasiones se pueden encontrar plantas enteras con base en el flujo de los produc-
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Figura 1: Tipos de celdas.

tos, se pueden usar diferentes tipos de distribuciones en cada una de las dreas con centros de trabajo para
el maquinado, celdas de manufactura para el subensamble y una linea de ensamble para la pieza final [13].

Por otro lado, el objetivo principal del disefio de fabrica es desarrollar un sistema de produccién que
pueda producir la cantidad requerida de productos con la calidad requerida, al costo minimo. La logistica
es un elemento clave del sistema de produccién e incluye instrucciones de operacién, control de inven-
tario, manejo de materiales, planificacion, enrutamiento y envio. Todos estos elementos deben integrarse
cuidadosamente para lograr los objetivos establecidos [14].

Finalmente, para hacer todo esto, se debe recurrir a un diagrama en el que se crea una lista de ac-
tividades y se muestra la relacién entre cada departamento, oficina o drea de servicio y el resto de los
departamentos y dreas, adicional se debe responder a preguntas cémo ;qué importancia tiene este de-
partamento, oficina o centro de servicio?, para ello se utilizan cédigos de proximidad que reflejan la
importancia de cada relacién, y una vez identificadas las relaciones de proximidad se crea un diagrama
de relaciones de actividad, lo que permite a la empresa planificar de forma éptima tanto el espacio como
los procesos productivos [15].

3. Metodologia

La investigacion tiene un enfoque mixto cualitativo, con andlisis de datos secundarios puesto que la
estructuracion estd basada en investigaciones y proyectos realizados sobre lineas de ensamble y la opti-
mizacién de procesos, de igual manera se investiga la historia del ciclismo, las herramientas utilizadas
para el andlisis y mejoramiento del proceso de produccién de camisetas de ciclismo y demds conceptos
relacionados con el objeto de estudio.

Seguido de esto se recopila la informacién de la empresa, se realizan visitas de seguimiento, entrevis-
tas a los operarios, y se hace observacion directa por un periodo de 6 meses en jornada laboral de tiempo
completo, tomando tiempos con cronometro e identificando los movimientos del personal de confeccién
de las camisetas, el cual estd conformado por 4 operarios en corte, 1 en estampado, 2 en maquina plana de
una aguja y 2 en la maquina fileteadora; esta toma de tiempos se realiza bajo un ritmo normal sin ejercer
algtn tipo de presién. Seguido de esto se verifica la distribucién del area, para a partir de alli formular
recomendaciones en el mejoramiento de este.

Una vez registrada toda la informacién, se llevaron a cabo la aplicacién de las siguientes herramientas
que permiten el andlisis de la informacién:

» Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP): Es una representaciéon grafica que mediante simbo-
logia muestra la operacién y las inspecciones que se ejecutan durante la elaboraciéon del producto
para analizar las relaciones existentes en las operaciones, usando la siguiente simbologia:

Operacion O Inspeccion [_]

https://doi.org/10.37511 /apuntesci.v2nlal 9


https://doi.org/10.37511/apuntesci.v2n1a1

ISSN: 2745-2956

» Diagrama de Anailisis del Proceso (DAP): Es una representacion gréfica donde se puede ver la se-
cuencia de las operaciones, transporte, inspecciones, demoras y los almacenamientos que se presen-
tan durante el proceso productivo, en este se encuentra toda la informacién necesaria para realizar el
analisis como lo es el tiempo y distancia recorrida, la diferencia de este diagrama con el diagrama de
operaciones es que contiene mds informacién y simbologia como la que se muestra a continuacion:

Operaciéno Inspeccion L TransporteE=}» Demora D Almacenamiento \/

s Diagrama de Recorrido: Es una representacion grafica mediante un plano donde se muestra la
simbologia y secuencia de actividades que se tienen en el diagrama de anélisis de proceso, donde se
traza el recorrido que se realiza durante el proceso.

Por dltimo, con base en la informacién encontrada se identifican las estrategias disponibles y al finalizar
de acuerdo con la relevancia e impacto de aplicabilidad se seleccionan las mads relevantes.

4. Resultados

Como resultado de las visitas realizadas se identifica que el proceso de confeccién inicia con la unién
de tres técnicas fundamentales, el primero consiste en un proceso comercial el cual radica en la comuni-
cacién directa que se establece con los clientes, tomando la recepcién de las érdenes con las caracteristicas
especificas para cada lote de pedido, como lo son el tipo de material, colores, tallas y el costo de la orden,
luego de confirmar la solicitud con el cliente se procede a especificar en la orden de produccién los deta-
lles y el tipo de material, tallas, disefio, o caracteristicas especificas solicitadas por el cliente; seguido de
ello se realiza la generacion de la orden se valida el stock de materia prima en la bodega de la planta y se
coordina la compra o suministro de esta en caso de que no se encuentren existencias en stock.

Posterior a la confirmacién de la materia prima requerida para la orden de produccién en bodega se
procede a pasar la orden al 4drea de corte, donde se seleccionan los moldes especificos para la fabricacién
del lote de camisetas de ciclismo y se realiza la impresién de los moldes, que después son cortados y en
condiciones para realizar el proceso de la sublimacién de la prenda; ya con los moldes listos se procede
a graparlos en cada grupo de tela para posteriormente realizar los cortes correspondientes a cada horma;
para el caso del proceso de confecciéon de las camisetas de ciclismo se realiza la descripcion inicial del
producto teniendo en cuenta sus componentes y el material de cada uno de ellos, como se observa en la
Tablal.

Componente o parte Material

Empate de cuellos Poliéster y Algodén
Manga izquierda Poliéster y Algodén
Manga derecha Poliéster y Algodén
Frente derecho Poliéster y Algodén
Frente izquierdo Poliéster y Algodon
Espalda Poliéster y Algodén

Empate de bolsillo superior (parte posterior de la camiseta) Poliéster y Algodén
Empate de bolsillo inferior (parte posterior de la camiseta)  Poliéster y Algodén

Cremallera invisible Poliéster, Algodén y Plastico
Caucho pufio derecho Poliéster, Algodén y Pléstico
Caucho pufio izquierdo Poliéster, Algodén y Plastico
Resorte de cintura Poliéster, Algodén y Plastico
Marquilla Poliéster

Tabla 1: Descripcién de Componentes y Materiales Camiseta de Ciclismo.

Habiendo establecido las piezas para la fabricacién de la camiseta de ciclismo, se procede a realizar la
toma de la ruta, tiempos y maquinaria utilizada, especificados en la Tabla 2:
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Actividades de ensamble Tiempo (minutos) Maquina o tecnologia
Grapar moldes de papel en cada pieza de grupo de tela 5 Grapadora

Cortar las piezas en la tela siguiendo el patrén de los moldes 25 Cortadora

Empate de la manga derecha con el frente de la camiseta derecho 15 Méquina Flatseamer
Empate de la manga izquierda con el frente de la camiseta izquierdo 15 Maéquina Flatseamer
Empate de espalda con frente y mangas (derecha e izquierda) 40 Méquina Flatseamer
Estampado de los disefios en la camiseta 15 Magquina estampadora
Planchar los pufios de las mangas y el cuello 5 Plancha

Pegar la marquilla en la parte superior de la espalda 10 M4dquina plana de una aguja

Planchar el cuello 5 Plancha
Planchar parte superior del bolsillo trasero 2 Plancha
Planchar parte inferior del bolsillo trasero 2 Plancha
Empate del cuello con la camiseta 5 Fileteadora
4

Unir la parte inferior del bolsillo en la parte inferior de la espalda Fileteadora
Unir la parte superior del bolsillo en la parte inferior de la espalda 5 Fileteadora
Empate del caucho del pufio derecho de la camiseta 10 Maéquina plana de una aguja
Empate del caucho del pufio derecho de la camiseta 10 Méquina plana de una aguja
Remate del borde inferior de la camiseta con el resorte de cintura 12 Méquina plana de una aguja
Instalacién de cremallera 15 M4dquina plana de una aguja

Tabla 2: Descripcién de ruta, tiempo de fabricacién y maquinaria utilizada.

Posterior se realiza el diagrama de procesos operativos, el cual tiene como objetivo establecer la de-
pendencia de las actividades dentro del proceso de confeccién, como se muestra en la Figura 2.

Cavcho puro Cauchopuo  Golsloespaidataia  Boisiloespaicaafa
Resorte de cintura rdo. -I et

parte inferior

@ Empate 11
——— @meﬂ

2" Producto terminado

Figura 2: Diagrama de Procesos Operativos™.

* Nota: Para ver el diagrama completo y detallado, puedes acceder desde aqui.

Seguido, se determina y analizar mediante un diagrama de flujo el comportamiento actual del proceso
de fabricaciéon de camisetas de ciclismo (Ver Figura 3), en donde se evaltan las tareas repetitivas, des-
plazamientos innecesarios, cuellos de botella y se estudian posibles oportunidades de mejora dentro del
mismo:

Con base en este diagrama se evidencia que el proceso de confeccién comprende varias actividades
de traslado, lo que implica que los operarios tengan que estar en constante movimiento trasladando las
piezas de un lugar A, a un lugar B, lo que puede llegar a ocasionar tiempos improductivos, y accidentes
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Cursograma Analitico del Proceso Actual % H;(F
Diagrama Num: 01 Hoja1 de1 Resumen: Este proceso corresponde al area de confeccion de la empresa de ropa deportiva.
Objeto: Camisas de ciclismo . [ L] Propuesta Economia
Operacion 22 22
[Actvidad: Gonfecsion de camisas de ciismo Transporte = B
Método: Actual Espera > 5
Lugar: Zona de Confeccién H &F Inspeccion — 4
2
Operario (s): 17 Ficha nim: 1 [Cantidad (repeticion de
[Tiempo (min-hombre) 9,12
porCqp
Trabzio Fecha: 27/02/2023 Costo
N Total
Descripcion Cantidad (J.ﬁ':&:) D's(‘:";”’ - - Simbolo Observaciones
[Recepcion de orden de produccion. 1 3 1 —0 Entregado por el érea comercial a Corte y Disefio
[Andlisis de las i de la camisa 1 2 1 Evaluacion de insumos iniciales.
ion de i de materia textil requerida para el disefio de la camisa 1 2 1 -6 Se evalia el tipo de tela a utilizar y el color
los moldes segun talla 1 1 1 Se traslada de forma manual dentro del drea de confeccién.
Se calcan y cortan los moldes en papel 1 2 1 [] Se cortan con fijeras
Se grapan con alfileres en la tela 1 3 1 —
Se traslada la tela al érea de corte 1 2 1
Se realiza el corte de la tela siguiendo el patron de los moldes grapados 1 8 1 [ Cortadora
Se analizan los detalles de cortes en las piezas de tela 1 2 1 —
Se trasladan las piezas al drea de confeccion y estampado segin 1 1 1
Se archivan las piezas por lote de talla y color 1 2 1 =
Se reparten los diferentes paquetes de piezas a las diferentes maquinas de confeccion 1 6 1 —0 Se realiza mediante plancha
Se realiza el estampado en las piezas segun orden de produccion 1 12 1 .( Se utiliza
[Se debe de esperar al de las telas 1 10 1 Se ubican separadas en el drea de
Se trasladan las piezas con al 4rea de confeccion 1 3 1 —
Se realiza planchado de las piezas para ensamble 1 3 1
Se procede a realizar el empate de la manga derecha con la parte frontal derecha 1 8 1 Wediante ef uso de Méqun;zrl:‘leasts::g‘\:rr‘.teseleccmnar efo def cofor
Se procede a realizar el empate de la manga izquierda con la parte frontal izquierda 1 8 1 — Wediante ef uso de Wiaquina Flaiseamer, sefeccionar ef ifo def color
Se trasladan las piezas empatadas de frente y mangas para la siguiente fase de empate 1 3 1
Se realiza el trastaldo de la pieza de la espalda estampada a confeccion 1 2 1 —e
Se realiza el empate de espalda con frente y mangas ( derecha e izquierda) 1 8 1 Mediante el uso de Maquina Flatseamer, seleccionar el hilo del color
Se pega la marquilla en la parte superior de la espalda 1 5 1 — Magquina plana de una aguja
Se trasladan las piezas de la camisa al siguiente modulo de confeccion 1 3 1
Se rectifica el planchado del cuello de la camisa y los pufios de las mangas y las dos piezas del 1 3 1 Se realiza mediante plancha
Se realiza la inspeccion de las piezas para corregir imperfect 1 2 1 debe de hacerse en area iluminada y validando los empates de piezas.
Se realiza el empate del cuello con la camisa 1 5 1 f’ Fileteadora
Se une fa parte inferior y superior el bolsilo en la parte inferior de la espalda 1 B 1 * Fileteadora
Se realiza el empate del caucho el pufio derecho y izquierdo de Ja camisa 1 3 1 Maguina plana de una aguja
Se analiza el ensamble de piezas de la camisa para inspeccién de calidad 1 5 1 e
Se traslada el ensamble de las piezas al siguiente modulo de confeccién 1 1 1 ==
Se realiza el remate del borde inferior de la camisa con el resorte de cintura 1 8 1 Maquina plar!a de una aguia, La espalda tiene una marca, que garamga s
orientacion. Asignar los cauchos de acuerdo a orden de produccion
Se realiza la instalacién de cremallera 1 1 1 Maguina plana de una aguja
Se realiza una inspeccion final a la camisa completa con el fin de cortar algunos hilos o detalles de 1 2 1 ad
Se dobla Ia prenda y se realiza el empaque individual 1 1 1 Se realiza empaque y amarrado del paquete en bolsa
Se agrupan las unidades por tallas 1 1 1 Se realiza empaque y amarrado del paquete en bolsa
Se Agrupan las cantidades de la orden de produccion y se realiza el empague en lotes de 20 1 3 1 Se realiza empague y amarrado del paquete en bolsa
Se realiza el e cada lote de 20 unidades en cajas 1 2 1 Se sella la caja con cinta
se realiza el sellado del paquete 1 1 1 Se pega el numero de orden de produccion mediante stickers impreso
[Marcado del empaque por lote y orden de produccion 1 2 1
Ordon de produccion en lista de espera para entregar 1 0 1
Se enirega el pedido al cliente 1 0 1
Total 4“1 155 4

Figura 3: Diagrama Actual de flujo del proceso de fabricacién de camisas de ciclismo®.

de trabajo en algunos casos. Por lo tanto, se determinan las siguientes mejoras, basadas en la eliminacién
de tareas repetitivas, redistribucién y mejoramiento de la planta, arrojando el siguiente diagrama de flujo
propuesto (Ver Figura 5).

Adicional se presenta la distribucién de la planta actual (Figura 4) con todas las fases desde la recepcién
de la orden de produccién hasta la entrega al cliente.

WyE €

Figura 4: Diagrama de Recorrido Actual para el Proceso.
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Teniendo en cuenta la distribuciéon con la que cuenta actualmente la empresa, se puede evidenciar
como esta afecta el proceso de fabricacién de las camisetas de ciclismo en cada uno de sus procesos,
enfocdndonos en el proceso de confeccién el cual es uno de los mds criticos, puesto a que se identificaron,
tiempos y trayectos de transporte largos, acumulacién de trabajo para algunos operarios, tiempos de ocio
entre los traslados de piezas, posibles accidentes laborales por la mala localizaciéon de los puestos de
trabajo, alta demanda fisica por varios operarios para realizar los traslados de las piezas en diferentes
fases del proceso y cuellos de botella entre las diferentes dreas que pueden generar reprocesos, como lo
son el olvido de traslado de algunas piezas o la mezcla de piezas entre algunos lotes de clientes diferentes.

Cur Analitico Propuest | #HYF
Diagrama Num: 01 Hoja 1 de 1 Resumen: Este proceso corresponde al area de confeccion de la empresa de ropa deporiva.
Objeto: Camisas de ciclismo - i il Actusl Propuesta Economia
Operacion 2 2 2

[Actividad: Confeccion de camisas de ciclismo Transporte — B
Método: Actual Espera | — 5
Lugar: Zona de Confeccion H &F Inspeccion — 4

Amacenamiento 2
Operario (s): 17 Ficha nim: 1 Cantidad (repeticion de aciividades)

Tiempo (min-hombre] 847

Coslo
Compuesto por: Equipo de Trabajo Fecha: 27/02/2023 ol

Descripcion Cantidad [LSCroNN [ois i ST Observaciones
(minutos) (m)
Recepcion de orden de produccion. 1 3 1 —e Eniregado por el area comercial a Corte y Diseiio
[Anélisi delas caracteristcas de la camisa 1 2 1 Evaluacion de insumos iniciaes.
Evaluacion de requerimiento de materia texti requerida para el disefo de la camisa 1 2 1 — Se evalia el (po de tela a utiizar y el color
Seleccionar los moldes segun talla 1 1 1 | Se traslada de forma manual dentro del érea de confeccion.
Se calcan y cortan los moldes en papel 1 2 1 Se corlan con ljeras
Se grapan con alfleres en la tela 1 3 1
Se realiza el corte de la tele siguiendo el patron de los moldes grapados 1 8 1 Cortadora
Se analizan los detalles de cortes en las piezas de tela 1 2 1 e
Se trasladan las piezas al area de confeccion y estampado segin corresponda 1 1 1
Se archivan las piezas por lote de talla y color 1 2 1 —l
Se reparten los diferentes paquetes de piezas a las diferentes maquinas de confeccion 1 6 1 -— Se realiza mediante plancha
Se reaiiza el estampado en ls piezas segin orden de produccion 1 12 1 —_— Se uliza estampadora
Se debe de esperar al enfriamiento de las teles estampadas 1 10 1 Se ubican separadas en el érea de enfriamiento
Se trasladan las piezas con estampados al 4rea de confeccion 1 3 1 —
Se realiza planchado de las piezas para ensamble 1 3 1
Se procede a realizar el empae de la menga derecha con la parte frontel derecha 1 8 1 Mediante el uso de Maquina Flatseamer, seleccionar el hilo del color correspondiente
Se procede a realizar el empate de la manga izquierda con la parte frontal izquierda 1 8 1 Mediante el uso de Maquina Flatseamer, seleccionar el hlo del color
Se realiza el empate_de espalda con frente y mangas ( derecha e izquierda) 1 8 1 Mediante el uso de Maquina Flatseamer, seleccionar el hlo del color
Se pega la marquilla en la parte superior de la espalda 1 5 1 Méquina piana de una aguja
Se rectfica el planchado del cuello de la camisa y los puios de las mangas  las dos piezas del bolsll trasero 1 3 1 Se realiza mediante plancha
Se realiza la inspecion de las piezas ensambladas para corregir mperfecios. 1 2 1 Debe de hacerse en area luminada y validando los empates de piezas
Se realiza el empate del cusllo con la camisa 1 5 1 [ Fileteadora
Se une la parte inerior y superior del bolilo en a parte nferior de la espalda 1 8 1 * Fileteadora
Se realiza el empate del caucho del pufio derecho y izquierdo de la camisa 1 8 1 Méquina plana de una aguja
Se analiza el ensamble e piezas de la camisa para inspeccion de calidad 1 5 1 >
o realiza ol remato del borde inferior do fa camisa con el resorte do Gnfura 1 8 1 r Maquina plana de una aguja, La espalda tiene una marca, que garantiza su orientacion. Asignar
los cauchos de acuerdo a orden de produccion
Se realiza la instalacion de cremallera 1 4 1 -~ Méquina plana de una aguja
Se realiza una inspeccion final a la camisa completa con el fin de cortar algunos hilos o detalles de calidad 1 2 1 ad
Se dobla la prenda y se realiza el empague individual 1 1 1 Se realiza empaque y amarrado del paquete en bolsa
Se agrupan las unidades por tallss 1 1 1 Se realiza empaque y amarrado del paquete en bolsa
Se Agrupan las cantidades de la orden de produccion y se realiza el empague en lotes de 20 unidades 1 3 1 Se realiza empaque y amarrado del paquete en boksa
Se realiza el embalamiento de cada lote de 20 unidades en cajas 1 2 1 Se sella a caja con cinta
Se realiza el sellado del paquete 1 1 1 Se pega el niimero de orden de produccion mediante stickers mpreso
Marcado del empaque por lote y orden de produccion 1 2 1
Ordon de produccion en lista de espera para entregar 1 0 1
Se entrega el pedido al liente 1 0 1
Total % 144 3% ‘

Figura 5: Diagrama propuesto de flujo del proceso de fabricacién de camisas de ciclismo®.

Por lo tanto, se presenta la redistribucién de la planta con una celda tipo C, con las mejoras propuestas
(Ver Figura 6.):

s Se reduce en 11 minutos el proceso productivo disminuyendo los tiempos de transporte.

» Se minimiza la acumulacién de trabajo y los tiempos muertos o de ocio en tareas especificas del
proceso, puesto que al trabajar en espacio abierto todos los integrantes del proceso de produccién
estdn al tanto del avance de cada puesto de trabajo.

s Gracias a la disminucién de traslados se controlan los accidentes laborales, evitando movimientos y
traslados de telas innecesarias.

» Se genera una disminucién en la carga fisica de las personas eliminando los esfuerzos en el traslado
de las telas, proporcionando ergonomia y bienestar al personal.

= Disminucién de pérdidas de material y cuellos de botella en tareas repetitivas, ya que se pueden
controlar todas las tareas y se lleva un ritmo adecuado en el proceso de produccién.

= Mejora el ambiente laboral y la comunicacién del personal en el proceso productivo, permitiendo la
retroalimentacion y la adaptacién a los cambios.

» La nueva organizacion permite mantener las dreas de trabajo limpias y ordenadas.
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Permite la identificacién de los cuellos de botella y el gasto innecesario de recursos.

p— 5

wetE S

Wt £

Figura 6: Diagrama de Recorrido Propuesto para el Proceso — Celda tipo C.

Las cuales son justificadas y basadas en:

Se redireccionan los puestos de trabajo en el area de corte para disminuir los traslados de piezas
entre el mismo, para acortar tiempos de traslado y tener una mejor disposicién.

Se realiza un cambio en la infraestructura de la planta, removiendo uno de los muros y retiran-
do la puerta, abriendo el drea de corte para que se una con el drea de confeccién, mejorando la
comunicacién y trasporte de material entre las 2 4reas.

Se mueve el drea de enfriamiento mads cerca a la maquina de estampado para disminuir las distancias
de traslado del material estampado a el drea de enfriamiento.

Al abrir la pared, remover la puerta y mover el drea de enfriamiento, ayuda a disipar el calor que se
genera en el drea por el proceso de estampado.

Se ubica el drea de almacenamiento de piezas cortadas al 4rea inicial de enfriamiento para disminuir
en menos de 1 metro los traslados para dejar y tomar las piezas.

En el drea de confeccién se da una configuracién nueva cambiando de tipo taller integrandose con
el drea de corte para manejar un sistema de fabricacién modular tipo C.

Se cambia la orientacién de los puestos de trabajo en el drea de empaque para disminuir traslados y
estar pendiente todos los del area y del estado del proceso en general.

Estas nuevas mejoras permiten optimizar la productividad y la eficiencia, disminuyendo tiempos de
ocio entre otros objetivos.

Por la orientacién de los puestos de trabajo se pueden disminuir los cuellos de botella que se podian
presentar en el sistema actual, ya que el tipo taller no permite que las demads dreas conozcan el estado
de los procesos, minimizando fallas o errores manuales que se pueden generar con la distribucién
actual.

Se traslada el drea de entrega de 6rdenes para disminuir accidentes y mejorar el uso del area dispo-
nible.
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5. Conclusiones

La aplicaciéon de mejoras propuestas en el proceso de confeccién de camisetas de ciclismo puede re-
ducir el tiempo productivo, minimizar la acumulacién de trabajo, tiempos muertos, control de accidentes
laborales, entre otros; adicional la redistribucién de puestos de trabajo garantizard una diminucién en los
tiempos de ocio que se evidenciaron en el andlisis del problema de la causa de cuello de botella, por ello
es oportuno que desde la gerencia de la empresa se divulguen a los empleados los resultados del presente
estudio, lo anterior permitird que el equipo de trabajo conozca los objetivos de la organizacién.

Ademads, la utilizaciéon de diagramas de flujo en la estandarizacion de los tiempos y la definicién del
proceso de produccién de camisetas de ciclismo puede proporcionar una rapida interpretaciéon de cada
actividad y cémo estdn relacionadas con las demads, lo que puede ofrecer beneficios en la optimizacion
del proceso. De igual forma el diagrama de recorrido identifica de forma 16gica la interacciéon de los pro-
cedimientos de la organizacién, permitiendo a la alta gerencia de la empresa identificar las opciones de
mejora, e implementar planes de mejora continua respecto a estos diagramas, a través de ello y apoyado
en el estudio y anélisis del proceso de produccién de camisetas de ciclismo se pueden identificar oportuni-
dades de mejora, como la disminucién de tiempos de ocio, la reduccién de carga fisica en los trabajadores,
la eliminacién de tareas repetitivas y la disminucién de cuellos de botella.

Finalmente, la determinacién del nimero de operadores necesarios y el calculo del tiempo de pro-
duccién para cada producto dentro del limite de tiempo permite recopilar las acciones correctivas que
intervienen para cada tarea de manera lgica y consistente, de igual manera la distribucion de lineas de
ensamble puede ser una herramienta valiosa para mejorar la eficiencia y la calidad del proceso de produc-
cién de camisetas de ciclismo, lo que puede resultar en un producto final de mayor calidad y una mayor
rentabilidad para el negocio.
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