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1. Introduccion

En la actualidad un factor importante es permanecer actualizado de las herramientas de
gestion que permiten que nuestras organizacion salgan a flote y sean competitivas en el sector
que se encuentre, para aumentar los indices de productividad no solo basta con ser eficientes
también es importante mantener una filosofa que impulse a mantener el mejoramiento continuo
en cada una de las &reas productivas que se presenten y en las que todas las partes de la
organizacion estan involucrados, se toma el recurso humano como la pieza clave para generar
ventajas competitivas y sostenibles, acé se integrar todo lo que forma la organizacion donde
aplicando bases teoricas, y actividades practicas se pueden tener excelentes resultados en cuanto
a la calidad y productividad aplicando la metodologia 9’s y herramientas de lean manufacturing.

Lean manufacturing es un sistema de mejora continta destinado a reducir los
desperdicios para asi mejorar la productividad mejorando la produccidn general, evitando
desperdicios innecesarios, Disefiando un sistema para minimizar el movimiento innecesario y el
correcto uso de recursos.

Sera el punto de partida para la implementacion de herramientas de manufactura esbelta
en la empresa textil Dogama. La investigacion tiene como uno de sus objetivos evaluar qué
mejoras podrian proponerse para brindar una oportunidad de aumentar la productividad y la
competitividad, aparte de la aplicacion 9’s y just in time. Esta investigacion responde varias
incdgnitas a las problematicas que se presentan por el mal uso de las areas, desperdicios y
desorden en las mismas. Con esto se quiere incrementar los indices de productividad y eficiencia
implementando una filosofia que busque reducir costos en , re procesos, defectuosos y mantener

ordenado el puesto de trabajo, sin descuidar la seguridad, esto se debe controlar de manera
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practica, didactica y actualizada, donde la competitividad va ir en funcién de la nueva filosofia,
fomentando las buenas practicas para mejorar la competitividad empresarial, estos resultados le
dan paso al uso de nuevas herramientas de gestion con los resultados se esperan a corto mediano
y largo plazo, el ejercicio de tal metodologia implica la aplicacién de las primeras 5 etapas, el
éxito de esta aplicacion radica del compromiso de todas las personas que son parte de esto
determinando la disposicion de cada colaborador para hacer comprender que esto no implica
mayor carga laborar, esta metodologia va de la mano con beneficios productivos, calidad, costos,
sociales y sobre todo una mejora continua. Cuando se toma rumbo fijo hacia la calidad se debe
construir una base solida que permita tener veracidad en los datos que se obtienen.

No basta con estar mucho tiempo en la industria, deben mantenerse a la vanguardia y
buscar la mejora continua de los procesos, con ayuda de nuevas herramientas para lograr
métricas de alto rendimiento aca, va de la mano de las herramientas Lean. EI enorme impacto de
la aplicacion de justo a tiempo puede tener importantes beneficios econdémicos y operativos para
fomentar sus procesos.

Se desarroll6 un analisis en el area de manualidades de la empresa Dogama lo cual se
identificé que la principal problematica con la que cuenta el area y se aprob6 que la metodologia
que puede impulsar el area es la aplicacion de las 9’s. Dado que se cuenta con procesos y
procedimientos especificos pero de cierta manera es complicado mantener una linea optimizada
y eficiente cuando se cuenta con problemas de desorden que generan mayores cargas, riesgos y

sobre todo estrés laboral que implica que el rendimiento de los colaboradores varie.
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1.1 Ishikawa

Figura 1
Ishikawa
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Los efectos de la baja productividad, estan relacionados con las grandes cantidades de
desperdicios, falta de control, orden y falencias en establecer metodologias, lo que genera una
molestia en los resultados esperados, donde se ve afectada la baja productividad de la seccién de
Manualidades.

1.2 Matriz Vester

Tabla 1

Matriz Vester

Codigo Variable P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 ; lF;- P13 P14 P15 P16 P17 P18 P19 Influencia
P1 Metodologia no establecida 0 3 2 2 3 2 3 2 0 0 3 3 1 1 3 1 2 1 0 32
P2 Mal clasificacién 2 0 3 1 2 2 3 3 1 1 2 2 3 2 2 3 2 1 0 35
P3 Area reducida 2 3 0 12 3 3 3 1 2 1 0 3 1 1 3 2 1 0 32
P4 Falta de capacitacion 2 3 1.0 2 2 3 1 0 2 3 1 1 1 3 2 2 1 1 31
P5 Proceso no estandarizado 3 2 1 2 0 2 2 1 1 2 2 1 1 1 2 2 2 1 1 29
P6 Desorden en el &rea 2 3 3 2 2 0 1 3 1 3 1 2 1 1 2 3 3 1 0 34
P7 Perdida de tiempos 2 2 2 1 2 3 0 3 0 2 2 0 1 3 3 2 2 1 2 33
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Caodigo Variable P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 Ji) lF;- P13 P14 P15 P16 P17 P18 P19 Influencia
P8 Exceso de material 1 3 2 0 1 3 3 0 1 3 2 1 3 0 2 1 2 0 0 28
P9 Estanteria no apta o 2 1 2 2 2 1 2 0 1 1 2 3 0 0 1 0 2 1 23
P10 Pereza 1211 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 18
P11 Error en la informacion 2 1.0 0 0 1 1 1 0 1 0 1 O 0 1 1 2 1 1 14
P12 Falta de auditoria 11 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 O 1 1 1 2 1 1 17
P13 Inseguridad 1 2 2 2 13 2 3 1 00 1 0 1 1 1 1 1 1 24
P14 Equipo no apto o 1 0 1 1 1 1 1 0 2 0 2 2 0 1 1 2 2 1 19
P15 Falta de M.D.F 211 2 1 1 3 1 0 2 2 1 0 0 0 0 2 0 O 19
P16 Falta de compromiso 11 0 1 1 2 1 1 0 2 0 0 O 0 1 0 1 0 2 14
P17 Mal asignacion 11 1 1 1 1 0 O O O O 1 1 1 0 0 0 1 1 11
P18 Falta de mantenimiento 11 1 1 2 1 2 0 0 2 0 0 O 2 1 1 0 0 0 15
P19 Impuntualidad 1 0 0 1. 0 0O2 0 O 3 0 0 O 0 0 0 0 0 0 7
Dependencia 25 32 22 22 25 31 33 26 8 29 21 19 21 15 25 24 28 16 13 435
Tabla 2
Parametros
Parametros X Y Cracedel ~Nimero Nimero
plano HEnOr — mMAyor
P1 25 32 <
P2 32 35
P3 22 32
P4 22 31
P5 25 29
P6 31 34
P7 33 33
P8 26 28
P9 8 23
P10 29 18
P11 21 14
P12 19 17
P13 5 24
P14 10 19
P15 25 19
P16 24 14
P17 28 11
P18 16 15
P19 13 7
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Figura 2

Matriz de problemas
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Se realizo un primer analisis mediante la matriz Vester, la cual nos permite distinguir
cuales son las causas, pasivas, indiferentes, criticas y activas que se presentan, y de esta forma
identificar las causas que mas afectan a la baja productividad, comprendiendo y validando cuales
codigos se les debe priorizar.

Estableciendo un puntaje para cada causa con relacion a la influencia entre pasivos y
activos, se validan los resultados obtenidos, logrando identificar los tipos de problemas que se
presentan, el grafico nos permite evaluar las causar que se deben tratar a corto plazo las causas
principales serian: Mal clasificacion, desorden en el area, perdidas fundamentales de tiempo,
metodologias no establecidas, areas reducidas, exceso de material, falta de capacitacion y
estandarizacion de procesos, validando que estas causas se deben solucionar con la
implementacion.

Se realiza el diagrama de Pareto para validar los resultados obtenidos de la matriz vester.



Tabla 3

Diagrama de Pareto 80-20

15

Participaci Participacid
. . . - Posicién Incidencia . Icp n
Incidencia Frecuencia Ranking Frecuencia on Corte
real ordenada porcentual
porcentual
acumulada
Metodologia no 32 Mal 80.0
establecida 4 1 clasificacion 35 8% 8.0% %
e, Desorden en el 80.0
Mal clasificacion 35 1 5 Area 34 8% 15.9% %
) . Perdida de 80.0
Area reducida £ 5 3 tiempos 33 8% 23.4% %
o Metodologia 80.0
Falta de capacitacion [ 5 4 noestablecida 32 7% 30.8% %
Proceso no 29 80.0
estandarizado 7 5 Area reducida 32 7% 38.2% %
Desorden en el area 34 el S0
2 6 capacitacion 31 7% 45.3% %
. . Proceso no 80.0
Perdida de tiempos & 3 7 estandarizado 29 7% 52.0% %
. Exceso de 80.0
Exceso de material & 8 8 material 28 6% 58.4% %
. 80.0
Estanteria no apta &) 10 9 Inseguridad 24 6% 63.9% %
Pereza 18 Estanteria no 80.0
13 10 apta 23 5% 69.2% %
Errorenla 14 80.0
informacién 16 11 Equipo no apto 19 4% 73.6% %
L 80.0
Falta de auditoria 17 14 12 FaltadeMDF 19 4% 77.9% %
. 80.0
Inseguridad 24 9 13 Pereza 18 4% 82.1% %
Equipo no apto 19 FllEd 00
quipono ap 11 14 auditoria 17 4% 86.0% %
Falta de 80.0
Falta de M.D.F 19 12 15  mantenimiento 15 3% 89.4% %
Falta de compromiso 14 mer 2 00
P 17 16 informacion 14 3% 92.6% %
Mal asignacion 11 FElEd 00
g 18 17 compromiso 14 3% 95.9% %
Falta de 15 80.0
mantenimiento 15 18 Mal asignacion 11 3% 98.4% %
. 80.0
Impuntualidad ! 19 19 Impuntualidad 7 2% 1000% %
Total 435 435 100%
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Figura 3

Diagrama de Pareto
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Al realizar la evaluacion, se logro identificar que los mayores problemas que representan
el 80% son: Mal clasificacion, desorden en el area, perdida de tiempos, metodologia no
establecida, area reducida, falta de capacitacion, proceso no estandarizado, exceso de material,
inseguridad y estanteria no apta, son los problemas a tratar con mayor urgencia en la seccién de
manualidades, evidenciando los resultados se puede predefinir que al implementar la
metodologia 5s puede aumentar el rendimiento de los procesos mediante el correcto control de
areas y espacios, lugares limpios y organizados que generen comodidad en los colaboradores lo
cual permita realizar su labor de manera 6ptima y eficiente la implementacion 5S puede generar

resultados 6ptimos con el control de desperdicios.
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2. Marco Conceptual
2.1 Antecedentes

Huamani (2022) en su investigacion con titulo: la metodologia Lean manufacturing y la
productividad en el &rea de estampados de la empresa textil Gersons E.I.R.L., La Victoria —
Lima, 2020, tuvo como objetivo el “planteamiento y aplicacién de un método sencillo,
sistematico y eficaz, denominado Lean Manufacturan para Pymes, basado en la metodologia
Lean Manufacturing, obteniendo los mejores resultados en el sector manufacturero de la
empresa” (p. 3).

Vargas et al. (2018) expone en su investigacion titulada Sistemas de produccion
competitivos mediante la implementacion de la herramienta lean manufacturing, Buenos aires-
2018, la aplicacion de la herramienta de lean manufacturing, “los resultados muestran la
eficiencia de esta herramienta, lo cual comprueba su validez mediante casos de éxito donde se
implemento, ademas informacion relevante que podria ser utilizada como base en las empresas
que no hayan optado por su aplicacion” (p. 81).

Hermocilla (2021) titulo de investigacion: Propuesta de mejora continua para aumentar
la satisfaccion del cliente en una empresa industrial textil, Ate Vitarte-2021. Se aplic la
metodologia 5’s. El resultado obtenido aplicando el ciclo de Deming en la investigacion es un
18% de incremento en la productividad. Cumpliendo con las expectativas, aumentando la
productividad y reduciendo los plazos de entrega con sus clientes.

Ruiz (2020) con su investigacion: Plan de mejora utilizando herramientas Lean
Manufacturing para aumentar la productividad en los procesos criticos de la empresa de

Calzado FSHOES, 2020, se redujo los tiempos de produccién en el proceso. Finalmente se
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evaluo la productividad antes y después obteniendo valores positivos de un 36.33% con respecto
al 20.10% del valor inicial.

Maldonado (2022) con su investigacion: Aplicacién de la metodologia 5 S para mejorar
la calidad de atencién con los clientes en la empresa Diaz Gas y Obsequios E.I.R.L. afio 2021,
se mejoro en la calidad de atencion del cliente en la empresa Diaz Gas y Obsequios E.I.R.L,
segln una encuesta a clientes, el 97,79% esta satisfecho con el servicio que recibid al realizar el
pedido, por lo que el equipo mejoro significativamente.

Manrique y Quispe (2021) en el documento titulado: Metodologia Just in time para la
reduccion de inventario en una empresa distribuidora entre los afios 2011-2019: una revision de
la literatura cientifica,

El impacto que tiene la implementacion de la metodologia Just In Time para reducir los

inventarios en una empresa distribuidora trae como consecuencia una estructurada y

dinamica forma de proporcionar entregas mas rapidas, reduce el trabajo en curso y

acelera la produccion, todo lo cual reduce el desperdicio. Los esfuerzos de reduccion de

desperdicios liberan activos del inventario para otros usos mas productivos. (p. 25)

Coronado (2022) en su investigacion denominada: Implementacion de la metodologia 5S
para mejorar la productividad del area de empaque de MARINASOL Planta la Cruz Tumbes
2021, el resultado de los datos obtenidos después de aplicar la metodologia en el area de
empagque fue positivos, se aumento la productividad en un 30%, por lo que se aprueba la
hipotesis.

Garcia (2022) investigacion con titulo Implementacién de la metodologia 5s para la

mejora de los procesos operativos en la empresa Servicio Puntual de Mensajeria S.A.C., Lima
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2021, la implementacion 5S, optimizo los procesos operativos, controlo de manera efectiva el
consumo de materiales y mejoro significativamente el trabajo de los empleados.

Romén (2019) Investigacion con titulo: Aplicacion de la metodologia 5s para mejorar la
productividad del taller de confeccién de la empresa inversiones Roxx E.l.R.L. Comas, 2019. El
objetivo General fue definir como la metodologia mejoro la productividad de la seccion de
confeccidn, con una investigacion aplicada y experimental, obteniendo una respuesta al aumentar
la productividad un 10%.

Mendoza (2021) con su investigacion titulada Mejoramiento del proceso de empacado de
camarén mediante la metodologia Just in Time en la Empresa Codmab S.A, 2021. La propuesta
de mejora se disefid en base a la metodologia just in time para optimizar y simplificar los retrasos
en la produccion ademas se empled el sistema pull para el flujo de informacion entre cliente-
proveedor. La evaluacion econdémica financiera determin6 un TIR del 33% y un periodo de
recuperacion al tercer mes lo que demuestra la viabilidad del estudio.

2.2 Bases Teoricas
2.2.1 Lean Manufacturing

La manufactura esbelta es un modelo organizacional que prioriza la interaccién entre
personas, materiales, maquinas y diferentes métodos de entrega, con un enfoque principal en la
reduccion de desperdicios y mermas. De esta forma, la metodologia no solo debe estar ligada al
propio proceso productivo, sino que también puede ser aplicada en cualquier sector o area de la
empresa (Herrera e Idiaquez, 2018).

Las empresas especializadas en la produccién de cualquier articulo, tienen la capacidad

de mejorar la produccion y ser mas competitivas, con la innovacion tecnoldgica, ya que se
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introducen mejoras continuas que permiten reducir el tiempo de produccion, mejorando asi la
competitividad y obteniendo una velocidad y tiempo éptimos (Herndndez J. , 2013).

Se define LM a un proceso continuo y sistematico que identifica y elimina todo
desperdicio, identificando como innecesaria toda actividad que no genere valor agregado a un
proceso, pero si un precio, tiempo y talento humano (Pérez, 2019).

2.2.2 Metodologia 9°’s

Herramienta que consiste en la en las areas de trabajo de una organizacion (Hernandez,
2013).

Es una metodologia nacida en Japon, que con la aplicacion sistematica de principios de
orden y Limpieza representa un proceso que se mejora y optimiza. Busca un enfoque
estructurado para el trabajo en equipo, involucrando a todos los empleados, centrandose en
implementar toda la organizacion y adaptando el espacio de trabajo (Vorkapic et al., 2017).

Nacié en Japdn después de la segunda Guerra Mundial impulsada por el profesor Kaoro
Ishikawa quien trajo a Japon herramientas para el control de calidad, que tenian sus antecedentes
en Shewhart y Deming, tomo fuerza hasta que en los afios 60 el profesor decidié ponerlo en
practica en las industrias manufactureras de Japon. Surgio porque realmente era necesario
reestructurar y recuperarse de los rastros que dejo la guerra. La metodologia fue parte del
Sistema de Produccién Toyota. El sistema fue tan eficiente que rompid los limites territoriales
llegando a todo el Mundo. El enfoque de esta metodologia es para que exista calidad primero que
todo, debe haber limpieza, orden, cuidado y compromiso. Con esto se pretende atacar las
problematicas en areas mal aprovechadas, oficinas, cuartos y zonas también los desperdicios son
frecuentes y se generan mal orden en el que se encuentra la zona de trabajo, equipos,

herramientas que encuentran en lugares incorrectos y distribuidos de una forma errénea. Los
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nueve principios fueron incorporados en el sistema de gestion de calidad a nivel mundial
denominado “Normas ISO 9001”, pero inicialmente se definieron las 5’s por sus cinco palabras
japonesas que inician con la letra “s”; seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke, que se han utilizado
en organizaciones industriales y educativas, como herramienta de trabajo que apoya el control de
los procesos operativos, la sistematizacion de los procedimientos y el adecuado control de la
informacidn ya sea fisica o electronica (Aldavert, 2018; Sacristian., 2005; Socconini y Barrantes,
2020).

Uno de los problemas méas importantes que enfrenta cualquier organizacion es tratar de
impulsar a los empleados a trabajar en un mejor ambiente de trabajo para que se sientan cémodos
y comprometidos con sus proyectos, y maximiza los beneficios (Sujatha y Prahlada, 2014).

El principal objetivo de este método desarrollado en Japon es que, en pro de la calidad,
todo debe estar organizado, limpio y sobre todo un personal comprometido (Gutiérrez, 2014).
Esta metodologia 5’S, Se refiere a un concepto de negocio donde el objetivo es reducir la
cantidad de tiempo y recursos utilizados en la produccion de la empresa y otras actividades y su
enfoque es eliminar todas las tareas que generan desperdicio (Anvari et al., 2011).

2.2.3 Las 9’s

Es un programa de trabajo que consiste en desarrollar actividades de orden limpieza y
detencion de anomalias en el area de trabajo que por su sencillez se puede elaborar a nivel
individual/grupal, mejorando el ambiente, la seguridad y aumentando la productividad. (Rey,
2005). La filosofia 5S como herramienta de calidad se origind en Japdn dentro de Toyota, en la
década de 1960 se le llamd 5S debido a 5 palabras clave que comienzan con la letra S, estas
cinco palabras son la base de la organizacion en toda empresa. Las 5 palabras estan relacionadas

con el objetivo de conseguir mejoras en las Organizaciones otro objetivo es educar y crear habito
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en los miembros de la empresa para mantener un ambiente de trabajo organizado, ordenado y
limpio y para lograr que las 3S se cumplan y se mantengan estan las 2S que faltan
estandarizacion y disciplina.

Los cinco elementos que componen el enfoque 5S deben implementarse internamente en
el orden correcto y en el momento adecuado (Pacana y Wozny, 2016). Las 5’s estan en nuestra
vida diaria, por lo que pueden adaptarse facilmente a las necesidades de la organizacion, si todos
los empleados estdn comprometidos con esta filosofia se logran grandes resultados (Santos et al.,
2015). Considerado uno de los mejores métodos operativos en la investigacion de fabricacion de
clase mundial (Moriones et al., 2010). Puede organizar y administrar areas que requieren menos
espacio, recurso humano, tiempo, calidad y capital para producir productos impecables, crear un
lugar de trabajo ordenado y disciplinado y mantenerlo limpio (Chapman, 2005).

La metodologia se esfuerza por estar continuamente mejorando, organizado y limpio para
mejorar la productividad y proporcionar un entorno de trabajo seguro (Fauli et al., 2013).
Estandarizar el proceso, proporcionar mejores condiciones de trabajo, mejorar la calidad,
centrarse en la eliminacién de residuos, crear un entorno para garantizar la seguridad de los
trabajadores, mantener el lugar de trabajo limpio, mantener los estandares, garantizar que todos
los sigan y hacer, como cultura para la organizacion (Kaushik et al., 2015).

« Seiri o clasificar, tiene como objetivo de separar y clasificar los objetos necesarios de los
innecesarios de esta manera liberar espacio y desechar las cosas que no hacen parte del area,
permitiendo asignar un lugar adecuado (L6pez, 2001).

« Seiton u organizar, aca después de clasificar se ordenan midiendo la frecuencia de uso el

propdsito de uso para establecer como y donde seran almacenados Indica que una vez
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identificados y categorizados los objetos, se deben ordenar uno por uno, con un sistema a la
medida de las necesidades de los colaboradores (Lopez, 2001).

» Seiso o limpiar, una vez categorizados los elementos, todas las herramientas, mesas,
suelos, etc. deben ser inspeccionados y limpiados cada vez que se utilicen para su correcto
funcionamiento (L6pez, 2001).

« Seiketsu o educacion, Este paso muestra si los tres pasos anteriores respaldan las buenas
practicas. Cada articulo utilizado tiene reglas claras con respecto a la frecuencia con la que se
inspeccionan y mantienen los estantes, el equipo y las maquinas, y se deben establecer
procedimientos operativos estandar para el manejo de anomalias (Lopez, 2001).

« Shitsuke o disciplina, Establecer y recordar a los empleados los métodos que deben
seguir para hacer su trabajo correctamente, aca es fundamental el compromiso de todas las partes
de la organizacién que se tenga un control y de esta manera se pueda crear una filosofia de aseo
la cual se convierta en un reflejo para poder mantener las practicas anteriores (Lopez, 2001).

Para realizar con éxito la implantacion de la herramienta en la empresa sera necesario
contar con un equipo de trabajo motivado, los empleados estaran mucho mas activos porque los
resultados se veran en un periodo de tiempo mas corto (Manzano y Gisbert, 2016)

« Shikari o constancia, significa voluntad y perseverancia para hacer bien las cosas desde la
primera vez, con la actitud para disfrutar de un ambiente confortable, seguro y eficiente. (Robles,
Morales, & Chalini, 2021)

« Shitsokoku o compromiso, consiste en realizar las actividades con responsabilidad,
calidad, puntualidad, excelencia, ética y entusiasmo, es darlo todo, ser productivo e innovador

para beneficio personal y de las personas cercanas. (Robles, Morales, & Chalini, 2021)
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« Siesho o coordinacion, es unir esfuerzos y fijar especificaciones para lograr objetivos
comunes, mantener buena comunicacion y socializar con las demas personas y trabajar en equipo
de forma coordinada y armdnica para alcanzar las metas propuestas. (Robles, Morales, &
Chalini, 2021)

« Seido o estandarizacion, se refiere a desarrollar condiciones de trabajo que eviten el
retroceso. Es coordinar, armonizar el trabajo con las demas personas para lograr los objetivos
previstos y comprometerse con la filosofia de mejora continua. (Robles, Morales, & Chalini,

2021)

2.2.4 Just in time

El método de fabricacion justo a tiempo tiene como objetivo el procesamiento continuo e
ininterrumpido de la produccion. Alcanzar este objetivo significa reducir el tiempo total que
lleva desde el inicio de la produccién hasta el momento en que se factura un producto (Gomez,
2001).

Los desperdicios pueden ser exceso de inventario, demoras, cheques, transferencias de
materiales, transacciones o rechazos. Esencialmente, se desperdicia cualquier recurso que no esté
activamente involucrado en el proceso de agregar valor (Lefcovich, 2014).

Ademas, cuando cada cuello de botella se hace evidente, el enfoque JIT fuerza la accion
para eliminarlo y, por lo tanto, fomenta el uso de TQC (Lefcovich, 2014)..

Lo principal del Just In Time son:

1. Mejorar la utilidad y el rendimiento de la inversion mediante la reduccion de costos,

inventarios y mejora en calidad.
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2. Mejorar la respuesta economica de una empresa al cambio.

En Lean Manufacturing, hay un concepto basico en justo a tiempo (JIT). Es una forma de

gestion que incluye un conjunto de métodos y préacticas para organizar la produccion con el fin

de producir diversos productos, servicios y componentes cuando se necesitan, en las cantidades

requeridas y con la mejor calidad (Vilana, 2011).

Tabla 4

Operacion Estratégica 5S

Etapas Fase Objetivo
Significa guardar las cosas que necesita y las cosas que no
Clasificacion Planeacion necesita guardando las cosas que necesita en un lugar
(seiri) conveniente y correcto. El aumento de la eficiencia de las
maquinas y el personal reduce la necesidadde espacio,
inventario, almacenamiento, transporte y seguros.
Todo debe tener una ubicacion tnica y exclusiva. Debe estar
Orden Planeacion ubicado en sulugar antes de ser utilizado y luego volver a
(seiton) donde deberia estar. Por ejemplo, mejora la seguridad, reduce
el tiempo que lleva encontrar lo quenecesita y se usa el espacio
de manera adecuada.
Toda persona debera conocer la importancia de estar en un
Limpieza ambiente limpio, cada trabajador, debe antes y después de cada
(seiso) Ejecucién  tarea realizada retirar cualquier tipo de suciedad generada. Por
ejemplo: facilita la venta del producto, mayor productividad de
personas, maquinas y materiales evitando hacer reprocesos.
Consiste en un ser responsable de realizar una serie de visitas
Estandarizacion  Ejecucion  periodicas a toda la empresa o region e identificar areas de
(seiketsu) mejora. Por ejemplo, mejorala satisfaccion de los empleados y
la motivacién laboral, evitar dafos a la salud de los trabajadores.
Automatizar la . _ En def!nit.iva, para que una empresa logre antes las 4S, sera
disiplina Ejecucion una practica yun compromiso de_ cada parte. E_I d(_esa_rrollo a
(shitsuke) nivel humano e individual permite crear autodisciplina y

complacencia, por ejemplo, autogestion yrespeto por uno
mismo Yy por los demas.

Fuente. Adaptado de Lopez (2001)
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La implementacion de herramientas 9’s en todas las pequefias empresas tiene como
objetivo eliminar el desperdicio y garantizar un entorno de trabajo limpio y ordenado. Para ello,
debe seguir cinco pasos clave en funcidn de los recursos disponibles y adaptarse a su cultura
corporativa. Los resultados inmediatos de aplicar Lean a una pequefia empresa pueden tener un
impacto visual significativo, evitar quejas de los clientes, mejorar el compromiso de los
empleados y mejorar la eficiencia del proceso. (Manzano & Gisbert, 2016)

2.3 Bases Legales

Resolucién 2013 de 1986 (1986): Grupo de higiene y seguridad industrial. “Reglamento
de la organizacién y funcionamiento de los comités de medicina, higiene y seguridad industrial
en los lugares de trabajo” (p. 1).

Decreto 1295 de 1994 (1994): Ministerio de trabajo y seguridad social, determina cual es
la organizacion y administracion del sistema de riesgos profesionales.

Resolucion 1401 de 2007 (2007):

En la cual el ministerio de proteccion social, reglamenta la investigacion de incidentes y

accidentes de trabajo, definiendo politicas y programas de prevencion y materia de

riesgos profesionales, para lo cual se requiere contar con informacion periodica y real,

sobre las contingencias de origen profesional ocurridas a los trabajadores dependientes e

independientes. (p. 1)

Decreto Ley 2811 de 1974 (1974) y la Ley 99 de 1993 (1993) con relacion a la Gestion
Integral del control de Residuos Solidos.

Decreto 4741 de 2005 (2005). “La gestion integral, del presente decreto tiene por objeto
prevenir la generacion de residuos o desechos considerados peligrosos, asi como regular el

manejo de los residuos o desechos generados, con el fin de proteger la integridad humana” (p. 1).



27

3. Planteamiento del Problema

La empresa Dogama es una organizacion dedicada a la transformacion de materias prima
textil donde ha logrado mantenerse a pesar de las situaciones del pais, esta empresa tiene como
principal objetivo la realizacion del corte para asi gestionarlos a los satélites de confeccion.

En la empresa se han presentado muchas transformaciones con el paso de los afios y de la
mano de la alta gerencia, pero se han presentado varios inconvenientes por la falta de control,
auditoria, mantenimiento y la implementacion de una politica de organizacién que permita
sacarle el méximo provecho a cada una de las areas involucradas en este proceso, por ende, la
falta de auditoria y de una filosofia trae consigo problematicas. Se desarrollé un analisis
detallado en la seccién de manualidades de la empresa Dogama lo cual se identificd que la
principal problematica con la que cuenta el area es el desorden y la mal distribucion de los
insumos y obsoletos. Dado que se cuenta con procesos y procedimientos especificos, pero de
cierta manera es complicado mantener una linea optimizada y eficiente cuando se tienen
falencias que generan mayores cargas, riesgos y sobre todo estrés laboral lo que implica que el
rendimiento de los colaboradores varié.

La esencia de esta metodologia es que, para crear calidad, primero debe haber orden,
limpieza, compromiso Y disciplina. Esto es para solucionar problemas en espacios no utilizados.
Los desperdicios son frecuentes y generan desorden en la zona de trabajo, equipos, herramientas
gue encuentran en lugares incorrectos y distribuidos de una forma erronea.

La aplicacion de JIT Aunque no se ahorra tiempo en la resolucion de problemas entre
cada nivel, es esta caracteristica la que conduce a operaciones mejoradas, asi como a la
reduccion de costos. La reduccion de costos es un objetivo en muchas industrias, incluida la

industria textil. Esto es normal, porque al reducir costos y desperdicios, el proceso de produccion
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se vuelve més rentable y el trabajo es mas competitivo. Una forma de lograr este objetivo es
aplicar el concepto de "Justo a tiempo™.

Figura 4

Situacion actual area manualidades

Tabla 5
Causas
Causa Descripcion
1 Mal clasificacion
2 Desorden en el area
3 Mermas en tiempos
4 Metodologia no establecida

5 Area reducida, MDU
Nota. Informacién adaptada de Trujillo (2021)

Aca se pueden evidenciar las principales causas de los altibajos en la productividad en el
area de manualidades, el problema esta relacionado con la clasificacidn incorrecta de los
materiales de corte, la organizacion del abastecimiento, la limpieza, la estandarizacion y los
habitos crear una filosofia de buenas préacticas en el area.

3.1 Formulacién del problema

¢El desarrollo de la metodologia 9’s y JIT mejora los indices de productividad y

eficiencia en la seccion de Manualidades de la empresa DOGAMA S.A.S. de la ciudad de

Medellin?
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4. Objetivos

4.1 Objetivo General

Desarrollar la Filosofia 9°S en el area de Manualidades de la empresa DOGAMA S.A.S,
Ubicada en la ciudad de Medellin, estableciendo los beneficios que trae la aplicacion 9’s,
beneficiandose del correcto uso de recursos y espacios, que la mejora continua sea una filosofia
donde se provee calidad, mejorando los indices de eficiencia en los procesos ejecutados.
4.2 Objetivos Especificos

e Promover una guia para la aplicacion de la 9 “S” en el area de trabajo, empleando
instrumentos de valoracion cualitativas y cuantitativas.

e Estandarizar los procesos de almacenamiento y metodos de limpieza de la bodega de
retazos mediante técnicas de ingenieria.

e Validar los impactos en el area de manualidades empleando diagramas comparativos

de escenarios e indicadores de gestion.



30

5. Justificacion

El desarrollo de este proyecto serd el punto de partida para posteriores estudios o
implementacion de sistemas o herramientas LM acopladas a la seccion de Manualidades de
Dogama. Este proyecto tiene como objetivo evaluar qué mejoras se pueden realizar para
aumentar la eficiencia operativa de la empresa.

Utilizando un enfoque de mejora continua para reducir el desperdicio en tiempos materia
y R.H.

La implementacion por etapas de las herramientas Lean permite obtener mejores
resultados de los que podria imaginar cuando las implementa todas a la vez. Como sabemaos,
Lean Manufacturing es un sistema y por lo tanto existe una priorizacion de procesos donde todas
las herramientas estan relacionadas entre si. Esta investigacion nace de la necesidad de generar
conciencia, evitar desperdicios, impulsar el proceso de la seccién de manualidades, disminuir
tiempos, aumentar la eficiencia evitando tiempos perdidos en reprocesos, esta metodologia busca
mejorar las préacticas y fortalecer el ambiente laboral, recurriendo a la fomentacion de
conocimientos que impliguen compromiso previo de cada persona del area, la implementacion
de las 9°S y just in time trae consigo la mejora continua de su mano apoyando a la creacion de
nuevo campos de determinen como pueden ser mas productivos y competitivos, el analisis pre y
post aplicacion les permite dar a conocer los beneficios de tal metodologia, fortaleciendo los
procesos productivos.

En las empresas que confeccionan textiles con el paso de los afios el avance industrial les
exige estar a un nivel competente que los caracteriza por la solides con la que evolucionan afio a
afio aplicando una filosofia mejora continua, muchas veces se pierde el rumbo y se desconocen

las herramientas que a un bajo costo pueden generar grandes resultados, el ejecutar estas
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herramientas va ligado del compromiso que tenga toda la organizacion, por lo que se quiere que
Dogama cumpla con las expectativas de aumentar los indices de productividad en el &rea de
Manualidades, con la intencion de generar un impacto positivo en conjunto con las otras areas
que apoyan este proceso. Aplicando esta metodologia se pretende realizar una propuesta para la
reestructuracién del area de manualidades concretizando a cada uno de los colaboradores y
fomentando una filosofa de mejora continua donde se contribuya a las necesidades estrategias
que se tienen, la implementacion de estas practicas trae consigo mayor productividad y calidad
en el &rea.

Y como objetivo principal es el cumplimiento a los estandares de optimizacion, que
generen aumento en los indices de productividad y desarrollo organizacional. 9S es una
herramienta de renombre mundial, introducida originalmente en la industria japonesa, en virtud
de la influencia y el cambio que trajo tanto a la empresa como a las personas que las
desarrollaron; se centra en mejorar el aprendizaje de las personas que trabajan en la organizacion
a traveés de su sencillez y flexibilidad, realizando pequefios cambios y mejoras para experimentar
y aprender con ellos (Aldavert et al., 2016).

El Método 5S y 9S es una herramienta que busca establecer y estandarizar una serie de
procedimientos de orden e higiene en el lugar de trabajo (Manzano y Gisbert, 2016); se utiliza
para establecer y mantener la calidad del ambiente de trabajo dentro de la organizacién (Ghodrati
y Zulkifli, 2012). 9S es una metodologia para crear y mantener un lugar de trabajo bien
organizado, limpio, productivo y de alta calidad (Shaikh et al., 2015). Teniendo clara la
necesidad de Dogama en aumentar los indices de productividad y crear una cultura entre los
colaboradores que los motive, se va ligado con la metodologia 9’s para identificar que tanto

puede aportar a los indices del area productiva.
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Las 5s son las primeras herramientas LM que se deben implementar con la
implementacion de las 9's, es posible dar una mejor imagen a la empresa y eliminar cosas
innecesarias. Limpiandose las areas, pasillos, areas de trabajo y areas designadas. Asi se crea una
mayor satisfaccion de los empleados en su trabajo, tomando como ejemplo los métodos estandar

de ordenar y limpiar.



Conceptualizacion de principios de la metodologia de 9’S. Profundizacion en los

6. Metodologia
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conceptos de s para fomentar los principios y llevar a cabo las siguientes actividades, incluye la

investigacion de fuentes bibliogréficas, del marco tedrico y de referentes practicos.

Se debe tener en cuenta que para que sea exitosa se necesita, Tiempo, Compromiso y

control, esta metodologia se implementa en 3 FASES, Las cuales son:

Figura 5

Fases Metodologia

57"

3s”de la
primera
fase

4's"de la
implementacion
por lo tanto
segunda fase

2's"de la
tercera
fase

SEIRI ORGANIZACION

SEITON ORDEN Con las
SEISO LIMPIEZA Cosas
SEIKETSU CONTROL VISUAL

SHITSUKE DISCIPLINAY HABITO Con uno
SHIKARI CONSTANCIA mismo
SHITSUKOKU | COMPROMISO

SEISHOO COORDINACION Enla
SEIDO ESTANDARIZACION empresa

Nota. Informacién adaptada Atom. (2009)

6.1 Recoleccion de datos acerca de la Filosofia Lean y herramientas.

Se debe recopilar la informacion necesaria de Lean Manufacturing para tener una

9"s”

comprension clara de los aspectos importantes que formaran parte del proyecto. En este paso se

debe recopilar toda la informacidn sobre conceptos teoricos y buscar diferentes fuentes

bibliogréaficas sobre el tema de Lean Manufacturing desarrolladas en el mundo, en Colombia y

en empresas manufactureras locales.
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6.1.1 Conocimiento de la empresa

En esta parte se analiza la estructura del area la manera operativa, sus métodos de trabajo,
las politicas de calidad y filosofia que hacen parte del desarrollo de las estrategias vigentes, para
tener mayor claridad de los indices de productividad y eficiencia del rea.
6.1.2 Diagndstico de areas

Por medio de una recoleccion de datos se evalla el estado de las primeras 5°S para
ejecutar las otras 4’s y evaluar la productividad y competitividad en el area teniendo en cuenta
los factores individuales de eficiencia de cada colaborador y de igual manera identificar el
compromiso que se tiene con la metodologia.
6.1.3 Identificacion para la propuesta de mejora

Se realizard un contraste entre las condiciones ideales y las que ofrece la empresa y en
base a estas condiciones es necesario determinar si es necesario la aplicacion o no.
6.1.4 Propuesta de mejoras

Una vez que hemos identificado las herramientas ejecutables, comenzamos a disefiar. La
implementacion de estas herramientas debe seleccionarse paso a paso, teniendo en cuenta los
casos previamente diagnosticados. Las propuestas van encaminadas a mejorar la productividad y
diversos estandares que ahora tiene la empresa, Como resultado del andlisis de los datos
anteriores se presenta el plan de mejora aplicando el método 9’S y JIT para la reestructuracion
del area buscando consolidar una correcta distribucion para obsoletos y el almacenaje de los
retazos los cuales son los principales influyentes de la problematica.
6.1.5 Estandarizacion de procesos

Por ultimo, se elaborara un procedimiento de las actividades de almacenamiento de

obsoletos y retazos con el fin de estandarizar esta actividad, ademas de la auditoria constante de



35

la implementacién de la filosofia de organizacion y elaboracién de un instructivo de limpieza en
el cual se especifique la frecuencia y el personal

La presente investigacion cuenta con dos variables una dependiente y otra independiente,
la variable dependiente es la productividad y eficiencia del Area de Manualidades dado que los
resultados del &rea se veran alterados al implementar la Metodologia. Y la variable independiente
es la aplicacién de la Metodologia 9s que al implementarse altera la productividad del area de
Manualidades. Esta investigacion es de tipo aplicada, que correlaciona en como la
implementacion de la metodologia solventa los problemas identificados. La recoleccion de datos
se disefié de manera cualitativa y directa de esta manera se puede identificar un antes y el
después de la aplicacion de cada etapa de la metodologia.

De tipo preexperimental y nivel explicativo que muestra en efecto como la eficiencia se
altera al implementar la metodologia 9’s en el area de Manualidades de la empresa de Dogama
de la ciudad de Medellin.

Se tiene como poblacion objetivo la cantidad de unidades producidas por dia, en un
periodo de 8 horas diarias es decir turnos completos de 480min, este testeo previo se realizara
por un periodo de 4 semanas. La muestra es la cantidad de unidades producidas diarias, turnos de
480 min diarios de lunes a sabado (48 horas semanales).

En la primera reunion se presentd las generalidades de la metodologia, introduccién al
concepto de cada etapa, conceptos y principios generales. Se establecié el cronograma general
para los posteriores entrenamientos y las fechas de implementacion de cada etapa de la
metodologia. En la segunda reunidn se establecio el objetivo de la metodologia y que se buscaba
con la implementacion, asi como dar a conocer los objetivos especificos de la metodologia en

modo general. Cabe mencionar que se presentod los objetivos que se buscaba con el area.
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También se capacitd en los beneficios que conlleva la implementacion de la metodologia,
beneficios generales y beneficios parciales, en cada etapa de la implementacion. Capacitando en
cada una, la implementacion se divide en 5 etapas principales y 4 posteriores de control y
validacion. Las capacitaciones de cada fase es lo primordial antes de la implementacidn, al inicio
de cada etapa se capacita a los trabajadores responsables e involucrados en el area de
manualidades. Se capacita a todos los involucrados del area, se capacit6 en 5 oportunidades. La
primera capacitacion se llevo a cabo para dar a conocer a cerca de las generalidades de la
primera etapa y lo que se tenia por objetivo, la segunda capacitacion se realizo al finalizar la
implementacion de la primera etapa, la tercera se llevo a cabo al terminar la segunda etapa y asi

sucesivamente, al terminar cada etapa “s” de la metodologia.



7. Cronograma y Descripcion de Actividades

7.1 Cronograma de Actividades

A continuacidn, esté la descripcion del cronograma de actividades.

Tabla 6

Cronograma y descripcion de Actividades

37

Objetivo General

Objetivo Especifico

Actividad

€manas

[ (%)

4

5|6

10

11

12

Desarrollar la Filosofia
9°S en el area de
Manualidades de la
empresa DOGAMA
S.A.S, Ubicada en la
ciudad de Medellin,
paramejorar los
indices de
productividad y
eficiencia en los
procesos ejecutados.

IAnalizar el impacto que
genera la implementacién
dela metodologia 9’S en la
productividad del area de
Manualidades empleando
instrumentos de
\valoracion cualitativas y
cuantitativas.

Disefio de instrumentos
derecoleccion

Trabajo de campo

Construccion base de datos

Analisis de datos e
informacion -
Registro
fotografico

Reunion equipo
empresa -
Documentacion fase

Estandarizar los procesos
dealmacenamiento y
métodos de limpieza de la
bodega, mediante técnicas
de ingenieria.

Capacitacion 1

i

Identificacion,
categorizacion

y
clasificacion de articulos

I,

Asignacion de tarjetas

Eliminacion, fusion y
valoracién de
actividades

Auditoria 1

Elaborar un plan de accion
para la implantacion de las
metodologias de las 9°S en
el

Capacitacion 2

= ——
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area a través del

Seleccion y ubicacion
desarrollopaso a paso

deobjetos

Sefializacion areas
yelementos

Asignacion de
responsabilidade
S

Limpieza general

Auditoria 2

\Validar los impactos en el - |Capacitacion 3

area de manualidades

empleando diagramas Medidas preventivas
comparativos de demantenimiento
escenarios eindicadores de

gestion. Implementacion

il

M Il

Auditoria (9'S)

El diagrama indica que el periodo para implementar la metodologia es de 12 semanas se
empieza el 28 de marzo en la Ultima semana de este mes, se hacen 2 reuniones previas a la
implementacion para dar a conocer el objetivo general, se realiza la planificacion de las
actividades y el cronograma.

Con orden, limpieza, disciplina y compromiso se puede llegar a lograr grandes cambios.

I

I
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8. Desarrollo
8.1 Proceso de la Seccion de Manualidades (Extendido y Corte)

La cadena de produccién para la generacidn de las piezas cortadas para confeccion, va
ligada diferentes areas las cuales son:

-Disefio, gestionan el tipo de prenda a sacar, tela e insumos.

-Planeacion, planean las colecciones, tela, e insumos a utilizar.

-Compras, gestiona telas e insumos.

Una vez la tela llega, continua por:

-Calidad telas, verifica composicion, y aprueban para almacenar.

-Almaceén de telas, verifica los rollos a ingresar para validar que se encuentre en
condiciones Optimas, en esta area se encargan de documentar el estado de cada rollo antes de
pasar al area de Extendido.

-Programacion y Trazo, son los encargados de programar el extendido y corte de los
rollos, se programan las ordenes desde produccidn, validando consumos de tela y capacidades de
las prendas.

-Extendido (manual), esta area es la encargada de extender los rollos, entregados por
parte del almacén de telas y programacion, tienen especificaciones frente a cantidad de capas a
extender y longitud de las mismas. El &rea de extendido manual se encarga de las telas que
cuentan con disefio.

-Corte maquina vertical, luego de extender la tela se realiza el corte de las piezas

mediante el trazo.



40

Manualidades, se encargan de verificar y validar la simetria de todas las piezas, son los
encargados de todo aquel reproceso por piezas mal cortadas, al finalizar la verificacion de las
piezas se trasladan a la zona de numeracion.

-Numeracion, area encargada del etiquetado de las piezas para despacharlas a confeccion.

-Despachos, éarea encargada del control y logistica de lotes.

8.1.1 Identificacion del area

El &rea de manualidades se encuentra dividida en dos sub-areas, el area de extendido
manual, y de manualidades, estas areas que constituyen las seccion de manualidad tienen como
funcion, la seccion de extendido manual es la encargada del extendido de todo ese tipo de tejidos
gue cuentan con cierta composicion, ya sea el material o el disefio con el que cuente la tela, al
momento de extender el tejido tiene que cumplir la finalidad que se busca con este tipo de
extendido la cual es que se tenga la mayor simetria entre las tramas del disefio ya sean rayas,
puntos, cuadros, entre otras, por parte del area de manualidades son los encargados del corte de
piezas, y reprocesos que se generen en disefio, el area se constituye por veinticinco (25)
colaboradores, los cuales estan distribuidos cuatro (4) parejas en la seccion de extendido manual,
doce (12) personas en la seccion de manualidades y tres (3) cortadores manuales.

8.1.2 Control de la Seccion de Manualidades

Manualidades esta divido en 2 zonas, extendido manual, se extiende la tela a cortar;
manualidades, se verifica el acabado de las prendas cortadas, el area tiene falencias en el orden y
control de los desperdicios que se generan, estos desperdicios son basura y retazos del corte,
cuentan con sus propias politicas en la gestion de control de los retazos, cuando se analiza el

estado del area y la gestion para su posterior propuesta, que implica la fomentacion de la
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filosofia 5’s, el control y gestion de retazos se realiza por medio de una aplicacion creada en
powerapps, una herramienta de office 365.
8.1.3 Propuesta politica de control y gestion de retazos

En toda organizacion el control de inventarios juega un papel fundamental. Estipular un
inventario de los retazos permite facilitar la solucién de solicitudes presentadas por el
confeccionista, 0 como muestra para las marcas. Existe inventario de producto terminado para
suplir la solicitud de los confeccionistas y jefes de marca. Las 6rdenes de venta de retazos se
hacen de acuerdo a la autorizacion de los jefes de marca, una vez aprobada se les da salida para
la venta, se estipulo que tienen una duracion maxima de 3 meses en el almacén; Sin embargo, no
si no se administra los niveles de inventario de retazos ni se cuenta con herramientas técnicas
para la gestion de inventario de estos mismos. En consideracion se dio por objetivo crear una app
donde se tenga un registro de todos los retazos que salen por programa, es decir un control diario
de ellos donde se pueda estipular un estandar para solicitud del confeccionista, jefes de
produccion y demas.

Figura 6

Situacion actual seccién de Retazos
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8.1.4 Criterio politica control de Retazos

Es fundamental una politica para el control de los inventarios no es suficiente con tener
una politica informal, sino que hay que estructurarla de modo que siempre se trabaje de esa
forma y no haya confusiones ni errores a la hora de administrar los inventarios de los retazos
para asi darles una pronta salida. La empresa debe Aclarar su politica con base en los periodos de
rotacion.

Si gestiona salidas periddicas de retazos entonces debe determinar un tiempo fijo para su
rotacion.

El establecer una politica de salidas periodicas y asi darle un seguimiento al inventario
del almacén de retazos, tener un seguimiento solo por una persona no es la mejor opcion.

Contar con una persona encargada garantiza el seguimiento y control del inventario de
retazos. El area al tener los registros identificados se mitiga tiempos en tener que buscar
controlar el inventario, por ende, el encargado debe ir de la mano con un sistema de control y
admon; que permita tener una trazabilidad de los registros que se tienen, por lo que el sistema
implicaria tener un orden y sistematizacion del proceso de almacén de retazos el cual permita
establecer indicadores de calidad y control.
8.1.5 Metodologia 9S

El inicio de la metodologia se lleva a cabo de manera general, donde se da a conocer el
proposito que se busca, introduccion a las primeras 5’s, los detalles, objetivos, se busco crear una
lluvia de ideas que permitiera identificar las diferentes falencias que presentaba el area y planes
de mejora a tener en cuenta, la capacitacion fue en general.

Las dos primeras semanas se disefia el plan de recoleccion de datos, en la semana 3, 4 se

implementa la metodologia y el plan de accion para llevar a cabo las dos primeas s’, posterior a
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la auditoria de la primer auditoria se realiza la segunda capacitacion donde se mira metodologia,
plan de accion para implementar la siguiente fase, aplicando la tercera y cuarta s’, en la semana
6, 7, durante la semana 8-9 se realiza la Gran limpieza general se hace auditoria de control de la
implementacion de las 5’ y situacion actual de las primeras s’, al finalizar la auditoria 2, se
capacita sobre las medidas de control preventivo que se llevan a cabo para tener un control
exacto del avance se realiza implementacion y asi sucesivamente en las otras semanas siguientes,
al finalizar la segunda auditoria, se valida y establece si es pertinente la aplicacién y evaluacion
de las 4’s posteriores donde se tiene una auditoria de prevencién y control el cual establece la
clasificacion y validacion por parte de las siguientes etapas aplicar.

Finalmente, en la semana 12 se realiza el primer mantenimiento y auditoria de
verificacion y control, el mantenimiento consiste en volver una sola semana a realizar un re
implementacion. Después de 4 semanas se realizar el segundo mantenimiento 9S, validando que
la filosofia este en pie.

8.1.6 1’S SEIRI

8.1.6.1 Capacitacion. La implementacion de la primera etapa de la metodologia
(clasificar) se lleva a cabo con la ayuda de todos los trabajadores involucrados en el area de la
empresa. La primera etapa de la implementacion es realizada por los trabajadores (se separan y
clasifican los materiales que se necesitan, y se separaron aquellos que utilizan con regularidad).

Se utiliza la tarjeta roja como una etiqueta para darle destino y los detalles que eran
innecesarias. En las imagenes se muestra la situacion actual antes de la implementacion de la

primera etapa de la metodologia.
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8.1.6.2 Estado.
Figura 7

Situacion Seiri

8.1.6.3 Implementacion. La aplicacion de seiri fue conjuntamente entre los

colaboradores de la seccidn, en esta etapa se establecieron parametros donde se definieron que
era lo necesario de lo innecesario, estipularon planes de mejora para area, en el momento de la
aplicacion de clasificar se establecieron stickers amarillos para todo lo que debia salir del area 'y
tarjetas rojas virtual donde se definié que realmente era lo que se necesitaba y que realmente no,
la aplicacion de tarjetas rojas fue para todo aquel material u objeto que no era netamente
necesario en el area y que generaba capacidad.

Al momento de clasificar se definen ubicaciones del almacén de retazos las cuales
cuentan con una codificacion Unica que establece, la ubicacidn destino para los tejidos,
clasificados por marca, tipo de tejido, metraje, para implementar esta clasificacion se fomenta la

creacion de una aplicacién mediante la herramienta powerapps la cual permita tener un registro
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detallado de los tejidos sobrantes del extendido manual donde los retrasos se reintegran al

almacén, para continuar con su proceso de salida periodica a ventas.

Figura 8

Implementacion seiri

8.1.7 2’S SEITON

8.1.7.1 Capacitacion. La introduccion a la segunda s’ se le realizo al grupo primario de
la seccion de manualidades, donde se les dio comprension sobre los que se queria buscar con la
implementacion, cuales serian sus objetivos, beneficios y el plan de trabajo de esta segunda
seccidn, la implementacion de la segunda etapa se dio de la mano con los supervisores los cuales
definieron los lugares que se debian tener previamente identificados para el almacenamiento de
materiales y demas.

8.1.7.2 Estado.
Figura 9

Estado seiton
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8.1.7.3 Implementacion. La aplicacion de la segunda etapa, al tener previamente
identificados los objetos que hacen parte del area, donde se les aplico tarjeta roja identificando si
era necesario 0 no, se establecieron zonas para ubicar herramientas, desperdicios, producto
terminado, retazos y demas; establecida la regla de cada cosa en un lugar y un lugar para cada
cosa, busca mitigar las mermas de tiempo que se presentan buscando las herramientas necesarias
para el cumplimiento de objetivos. Se evidencia el antes y después del area de manualidades.
Figura 10

Implementacidn seiton
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8.1.8 3’S SEISO

8.1.8.1 Capacitacion. La tercera capacitacion a los colaboradores involucrados, se
establecieron parametros, metodologia a utilizar y conceptos generales sobre la tercera s’, se
trataron los objetivos y beneficios que impactarian al implementar seiso.

Se establecio un plan de trabajo donde se unifican las tareas por parte de cada uno de los
colaboradores especificando, zona a tratar, responsable, frecuencia, tiempo promedio en realizar
la tarea, elementos a utilizar y el procedimiento a desarrollar, esto con el principal fin de
estandarizar procesos de limpieza, los cuales permitan al supervisor y encargado del area
presentar una check-list de manera eficiente y verificando con un control diario.

8.1.8.2 Estado.

Figura 11

Estado seiso
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8.1.8.3 Implementacion. La aplicacion y fomentacion de la tercera etapa de la
metodologia trajo consigo la aplicacion de listas de chekeo con el apoyo de un indicador creado
en powerbi, el cual permite tener una trazabilidad pertinente que verifica el estado de cada etapa
de la implementacion, esto con el fin de validar los procesos y que se permanezcan
estandarizados, esta implementacidn asigno matrices de trabajo que asigna a cada uno de los
responsables las tareas de limpieza a desarrollar diariamente.

Estableciendo reglas internas las cuales permitieran tener mayor certeza con el objetivo
que se pretende con la metodologia, y garantizar el cumplimiento de cada uno de los
colaboradores, con el fin de establecer planes de mejora continua en el area correspondiente.
Figura 12

Implementacion seiso
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8.1.9 4’S SEIKETSU
8.1.9.1 Capacitacion. La capacitacion ¢ implementacion de la cuarta s’ se dio con la
fomentacién y conocimiento del indicador, donde se presento las calificaciones que han
presentado cada una de las etapas, en esta capacitacion se presentaron objetivos a lograr, de
manera gque se mantengan los principios establecidos anteriormente, fomentando objetivo general
a cumplir con la metodologia, que se pueda identificar de manera eficiente, en el minimo tiempo,
y se tenga ya establecido que es necesario de lo innecesario. Esto con el fin de estandarizar los
procesos, estableciendo los beneficios de seiketsu y la manera cémo afecta la productividad.
8.1.9.2 Estado.
Figura 13

Estado seiketsu

8.1.9.3 Implementacion. La aplicacion de seiketsu, concedio en buscar mantener los
logros obtenidos en las tres etapas anteriores, el cual permita visibilizar el comportamiento de
cada s’ y de esta manera establecer pardmetros que permitan mantenerse estandarizados, el
indicador 5’s, permite validar por parte de cada uno de los colaboradores como realizar este
proceso de manera periddica se pueden evidenciar como varia su eficiencia.

Estandarizar el indicador 5’s permite validar en tiempo real el comportamiento de cada

una de las etapas.
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Mediante la clasificacion de los Bi-horarios validando el estandar de calificacion para
medir a los colaboradores, Extendido manual se califica por cantidad de metros extendidos,
manualidades se califica por cantidad de piezas cortadas, se valida tipo de tejido, cantidad de
capas, tipo de pieza, tiempos improductivos, para la planificacion y control del plan de trabajo
que permita validar que la productividad y eficiencia aumente.

Figura 14

Implementacion seiketsu

8.1.10 5°’S SHITSUKE

8.1.10.1 Capacitacion. La implementacion de shitsuke se realizé en conjunto con todo el
equipo del proceso, comprobando el concepto, generalidad y objetivos previstos por la quinta s.

Identifican ganancias a corto y largo plazo, utilizando métricas de 5'S, para demostrar el
logro de las metas, la aplicacion de shitsuke produce el habito de construir compromiso, lo que
genera que sea construida como filosofia de orden, limpieza, disciplina.

La formacion conceptual en la quinta etapa enfatiza el desarrollo de habitos para
mantener y hacer cumplir todos los estandares y buenas practicas de las etapas anteriores de la

manera correcta.
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8.1.10.2 Estado.

Figura 15

Implementacion Shitsuke

8.1.10.3 Implementacidn. La aplicacion de esta etapa impulsa la busqueda de
estandarizar todo aquel proceso trabajado en las etapas anteriores impulsando una filosofia de
habitos que permitan la solvencia de errores, y mermas en tiempo.

La implementacion de shitsuke da prioridad a la estandarizacion del proceso de extendido
manual y manualidades fortaleciendo la mejora en la cadena de produccion con la
implementacion de la metodologia, el plan de trabajo es la evaluacion semanal donde se
establece pros y contras que se presentan en el area, que mitigan todo aquel error presentado en
el transcurso de la semana, esto de cara a validar y asegurar los planes y proyectos de mejora
posteriores aplicar en las semanas proximas, identificando y validando en porcentaje de aumento

de eficiencia y productividad en el area.
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Figura 16

Implementacion shitsuke

8.1.11 6°S SHIKARI

8.1.11.1 Capacitacion. La implementacion de shikari se validé en conjunto con el
proceso de Auditoria, comprobando el concepto, generalidad y objetivos previstos por la quinta
s, constituyendo las buenas practicas como principio fundamental de la metodologia.

Se efectud una reunion en la cual se validd la voluntad que se tiene por parte de los
colaboradores, al tener evaluacion y calificacidn previa de las anteriores etapas se autorizo la
implementacion de la 6’s.

Al planificar y tener estipulados los objetivos se espera un ambiente mas seguro y

eficiente para los colaboradores.
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8.1.11.2 Implementacion. Se efectu6 una encuesta donde participaron 6 colaboradores
elegidos aleatoriamente, junto consigo supervisores del area, se present6 un cuadro de
calificacion estipulado de 1 a 3, para validar el cumplimiento de la sexta s’ y asi dar aprobacion
para la siguiente etapa, la tabla de calificacion tiene por objetivo registrar si realmente la
aplicacion de la metodologia impulsa a que ellos mejoren, internamente se establece que para

[YP%24
S

que se acredite la sexta “s”, debe tener un minimo porcentual del 75%.

Etapa a evaluar Criterio a evaluar Puntaje

Clasificar ¢Cuenta solo con lo necesario? 20
¢Se identifican los objetos necesarios en el area? 24

=91%
Orden ¢La basura esta sefializada y al alcance de todos? 18
¢Los articulos estan ubicados en el sitio correcto? 24

=86%
Limpieza ¢Las maquinas se ven limpias? 18
¢El area en general luce limpia y segura? 20

=79%
Bienestar (Todo el personal conoce las 5’s y las pone en 20

practica?

¢Las areas estan bien identificadas? 19

=81%
Disciplina ¢Se mantienen los procedimientos indicados? 20

=83%

Total, SEXTA 6 (CONSTANCIA) 84%

Se da aval en el cumplimiento de la sexta s.
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8.1.12 7°S SHITSOKOKU

8.1.12.1 Capacitacion. Evidenciando la cultura de compromiso por parte de los
colaboradores, al establecer las auditorias para la validacion de las 4’s, y establecer
calificaciones que den a conocer el cumplimiento de la etapa, se estipuld que una persona
encargada realizara verificacion de los puestos de trabajo, asi garantizar que estan trabajando en
Optimas condiciones, con el fin de evitar pérdidas innecesarias de tiempos por falta de
supervision, se estimula al personal en temas de generalidades y beneficios que trae consigo el
trabajar en 6ptimas condiciones.(Aval 7°s mayor o igual al 80%)

8.1.12.2 Implementacion. Lo primordial es involucrar a la alta gerencia en estos
espacios que permitan mejorar el sistema laboral, donde se establece el bienestar de las personas
como tarea fundamental, validando los posibles planes de mejora a trabajar por parte del area, se

realiza una autoevaluacion por parte de la persona encargada de realizar las auditorias.

Etapa a evaluar Criterio a evaluar Puntaje

Compromiso ¢El personal se encuentra capacitado en las 5’s? 3
¢EXisten mermas por reprocesos? 2
¢El personal esta comprometido y cumple el MDF? 3
¢Los colaboradores fomentan los buenos principios? 3
¢El supervisor apoya en los procesos? 2
¢Se realizan check list periodicos? 2
¢ Todo el personal conoce las 7’s y las pone en 3
practica?

Total, SEPTIMA 7 (COMPROMISO) 85%

Se da aval a la séptima etapa s’.
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8.1.13 8’S SIESHO

8.1.13.1 Capacitacion. Al momento de validar el cumplimiento de la séptima s, se da
inicio a la octava etapa donde se resalta la manera como influye la coordinacion en el proceso, al
capacitar y estipular el cronograma se validé en como el realizar planes de auditorias periddica
genera el cumplimiento de la metodologia, en conjunto con el supervisor del area el cual se les
indico las evaluaciones periddicas permiten evidenciar el cumplimiento del plan de accion.

8.1.13.2 Implementacidn. Es importante identificar y ejecutar planes de trabajo que
radiquen en realizar précticas eficientes que generen un valor agregado, el correcto control al
momento de realizar el plan de auditoria se valida el cumplimiento de las etapas anteriores a esta,

teniendo procesos auditados se garantiza el resultado.

Etapa a evaluar Criterio a evaluar Puntaje

Coordinacién 1’s ¢El personal cuenta solo con las herramientas 3
necesarias?

2’s ¢Existe material u objetos fuera del area 2
asignada?

3’s ¢Se evidencia el cumplimiento de la matriz de 3
limpieza?

4’s ¢El personal conoce el MDF y cumple con el? 2
5’s ¢Se valida el estado del area periédicamente? 3
6’s (Se mantienen las buenas practicas de las 5’s? 2
7’s ¢El personal asume sus responsabilidades? 2
8’s ¢ Todo el personal conoce las 8’s y las pone en 3
practica?

Total, OCTAVA S’ 8 (COORDINACION) 83%
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CONTROL AUDITORIA INTERNA SECCION MANUALIDADES IMPLEMENTACION 9°S

AUDITORIAN®: 1, 2,3 FECHA: 15/06/2022 SUPERVISOR: SANDRA CARO
OBIJETIVO: Verificacion y control 8’s
FECHA HORA LUGAR AUDITOR ETAPAS A CUMPLIMIENTO
EVALUAR

06/05/2022 8am S. manualidades | Felipe 1,2,3,4,5’S 69%
Barbosa

03/06/2022 8am S. manualidades | Felipe 1,2,34,5,6, 78%
Barbosa 7’s

15/06/2022 8am S. manualidades | Felipe 1,2,34,5,6,7, 87%
Barbosa 8’s

FIRMA Ponderado total 81%

8’s
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8.1.14 9°S SEIDO

8.1.14.1 Capacitacion. Al momento de validar el cumplimiento y aprobacion de la 8’s se
capacita a los supervisores del area en como se pueden mantener los buenos habitos y se pueden
establecer los procesos, el plus con el que se cuenta es la clasificacion previa de los materiales
del area, el apoyo de la app de control de retazos, y el indicador evaluando las 5 primeras s’, para
validar el cumplimiento de las 4’s posteriores se establecio un check list realizado por parte de
los supervisores.

8.1.14.2 Implementacidn. Para evaluar las etapas de la metodologia realizando el check
list con las principales caracteristicas de cada etapa que nos permitiera evidenciar el

cumplimiento y validacion de cada una de las s’.
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Etapa a evaluar Criterio a evaluar Puntaje

Clasificar 1’s  ¢El personal cuenta solo con las herramientas 7
necesarias?

¢Existen objetos innecesarios, o fuera del &rea? 8

Organizar 2’s ¢Se cuenta con un check list actualizado? 9

¢Existe material u objetos fuera del &rea asignada? 6

Limpiar 3’s ¢Se evidencia el cumplimiento de la matriz de 8

limpieza?

¢Se encuentra desorden en el area? 7

Bienestar 4’s ¢Se tiene un manual de riesgos? 9

¢El personal conoce el MDF y cumple con el? 7

Disciplina 5’s ;Se mantienen las buenas practicas de las 5’s? 8

¢El personal lleva a cabo reportes sobre de las 5s? 7

Constancia 6’s (Se valida el estado del area periodicamente? 8

(Se aplica un check list de las 5’s? 8

Compromiso 7’s ¢(El personal asume sus responsabilidades? 7

¢El personal esta debidamente capacitado? 9

Coordinacién 8’s ¢Se realizan auditorias periddicas? 9

¢Se valida el estado del plan de trabajo? 7

Estandarizacion ¢El indicador concuerda con los resultados 9
9’s obtenidos?

¢Se ejecuta el plan de trabajo establecido? 9

Total, NOVENA S’ 9 (ESTANDARIZACION) 85%

Se valida el cumplimiento de la novena s’
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9. Resultados

El desarrollo del proyecto logra evidenciar los beneficios que da a una organizacion la
implementacion de la metodologia de las 9’s, el aumento en los indices de productividad y
eficiencia se lograron que el rea de manualidades, fortalecio su filosofia, de forma que se
establece una politica que se fundamente en la limpieza y el correcto control de obsoletos y
retazos en el area, en este punto se impulsa la fomentacion de una aplicacion que permita el
correcto control y registro de retazos, de manera que se parametrizaron los periodos de rotacion
de inventario en el almacén de retazos, esto con el fin de evitar generar volumen en el almacén y
de la misma forma impulsar a la organizacion en la venta de las mismas, la cual representa un
beneficio.

Los aportes de la metodologia de las 9s para el area de manualidades, se fundamentaron
en la optimizan de los procesos internos del area, mejorando el impacto visual del almacén 'y
optimizando los tiempos de desplazamientos y optimizando el control de obsoletos.

Con la implementacion de 9's, es posible presentar una mejor imagen de la empresa y
presentar la eliminacion de algunos elementos redundantes, se evidencia, la efectividad de la
filosofia propuesta, obteniendo resultados similares a los que se mencionan en los antecedentes
consultados.

De tal manera que el principal objetivo del proyecto de reestructurar el area, impulsar una
nueva filosofia e implementar la metodologia 9’s, genero satisfaccion en cada uno de los
colaboradores y coordinadores del area, esto con el fin de que la fomentacién de este proyecto de
fuerza al poder aplicar reestructurar el area de corte completo, extendido automatico, corte

automatico, trazo, numeracion y despachos.
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9.1 Calificacion Pre Aplicacion de la Metodologia

La evaluacion del area se establecido mediante las 5 primeras variables de las 5’s, donde la
creacion del indicador 5’s fomento una calificacion para cada una de las etapas de la
metodologia, a cada etapa se le dio un valor con base a unas preguntas de control, el indicador se
alimenta de la informacién que se le suministra a un forms, donde una persona encargada de
realizar las auditorias los dias lunes, miércoles y viernes, de manera que la supervisora del area
se encarga diariamente de realizar el check-list, del area, verificando y validando que se cumplan
los requisitos previstos en las capacitaciones.
Figura 17

Clasificacion 5’s por dia.

C*ClasificacionDIA por 5°5

CLASIFICAR
DASIPLIMNGA

v Litd PIAR

ESTAMDMALZAR 17 %

CQ::.\.. “

0% 10 % 20 % 0 %
C*ClasificacionDlA

La pre aplicacién nos indica el cumplimiento de cada una de las etapas donde se valida el
comportamiento y situacion actual del area, teniendo consigo los siguientes resultados.

El primer dia de aplicacion se pondero la calificacion del area con el indicador 5’s.
p p p



Figura 18

Calificacion primer dia aplicacion

CumplimientoTDIA por 5°5
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5s PUMTAIE C*ClasificacionDld  CumplimientcTDIA
CLASIFICAR 4,00 33% BAE %
DISIPLUNA 1,00 33% 222%
ESTAMDARIZAR 200 17 % 444 %
LIMPIAR 3,00 33% 667 %
ORDEM 1,00 11% 222%

55 Total 11,00 128 % 24,44 %

@ CLASIFICA

@LIMEBIAR

24,44 %

CumplimientoTDIA
Tabla 7
Criterios a evaluar el primer dia de aplicacion
Etapa a evaluar Criterio a evaluar Semana 1
Clasificar ¢Cuenta solo con lo necesario? 3
¢Se ven materiales o herramientas fuera del lugar 3
asignado?
¢Se identifican los objetos necesarios en el area? 6
¢Se identifican los lugares de almacenamiento? 2
Orden ¢La basura esta sefializada y al alcance de todos? 4
¢Los articulos estan ubicados en el sitio correcto? 2
¢Existen lugares para ubicar el material terminado? 2
Limpieza ¢Las maquinas se ven limpias? 3
¢El &rea en general luce limpia y segura? 2
¢Se cuenta con el equipo de limpieza completo y facil 2
de obtener?
Bienestar (Todo el personal conoce las 5’s y las pone en 2

practica?
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Etapa a evaluar Criterio a evaluar Semana 1
¢Se tienen colores bien identificados? 2
¢Existen letreros o sefializaciones para identificar las 2
areas?
¢Las areas estan bien identificadas? 3
Disciplina ¢Se mantienen los procedimientos indicados? 3
Total, semana 1 30,37%
Figura 19
Resultados semana 1- Reestructurado
PUNTAJE por Cumplimiento T8
5 PUNTAJE C*ClesficacionDIA  CumplimientoTDIA CumplmientoClasTSemana CumplmientoTSemanl
CLASIFICAR 40 B% §00% % 2%%
Cumplimiento =
PO n if 667% % 2%
®PARCIAL ESTANDARIZAR | 200 7% {4% 150% 148%
DISIPLINA 10 B% 22% % 074%
CRDEN 10 1% 22% 0% 174%
Total 1,00 18% Y 259% 315%

Se evidencia el cumplimiento de las 5’s, para identificar que tanto afecta la productividad

y eficiencia, se cuenta con un indicador que establece puntaje(sam) que indica los estandares de

calificacion establecidos, por parte de extendido, cantidad de metros extendido y tiempo

empleado, en manualidades cantidad de piezas cortadas y tiempo empleado, cada area cuenta con

un estandar definido, se realiza la evaluacion diaria mediante un cuadro de control llamado bi-

horario donde los colaboradores especifican lo realizado por dia, para emplear la calificacion.
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Figura 20

Estandares Extendido manual, y manualidades

ESTANDAR total 0.2
actividad cortar refilar  |re d pinar Puntear | Separar Marcar
EFICIENCIA PHIM PV-IM PHIM PV-IM PH3M  Pv3M P o T T . T
AR T ————
85% | 357 | 306 | 434 | 459 | 536 553 | e R
80% 336 288 | 408 [ 432 | M4 520 Tanea = 26 82 z
pufio 2 0.85 0.5 0.85
79% | 332 | 284 | 403 | 427 | 438 | 514 |meeee] 18 o s o
EFICIENCIA PHV-IM PHV-2M PHV-3M PX2-2M PX3-2M CARA A CARA ;'E::S 2'13 3; 3: g':
100% | 360 | 475 | 530 | 380 | 365 | 000 | % I I I
pasador 12 07 05 0.85
5% 306 | 404 | 451 | 323 | 302 765 pretina 245 07 05 0.8
cinturan 2.5 0.7 0.5 0.85
80% 288 | 380 | 424 | 304 | 28 120 cwello 15 07 05
blogue 1.4 1.2] 0.40 0.68
79% 284 3 419 300 280 711 Ruedo 065 04 13] 1]

Los estandares definidos por la organizacion, establecidos por el coordinador de corte y
el area de ingenieria, cuentan con data historico mediante andlisis detallado, que permita tener
veracidad en los datos al momento de realizar la respectiva calificacion por area.

Figura 21

Productividad y eficiencia antes de la implementacion

Area Manualidades

Eficiencia Productividad

Turao SemaRA
Horas extra 26
Programads 0
70 % 70 %

Area Extendido Manualidades

Eficiencia Productividad
y Turno Semana
N Horas extra
Programado

67 % 67 %
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La productividad y eficiencia de la seccién de manualidades, se evalla por tiempo
empleado y metros extendido, por otra parte, manualidades se establece por tiempo empleado y
piezas cortadas, evidenciando una eficiencia del 70% y productividad del 70%, por el &rea de
extendido manual se tiene una eficiencia del 67% y productividad del 67%, en la evaluacién pre
aplicacion de la metodologia.

Figura 22

Resultados obtenidos semana 1 aplicacion

CumplimienteClas.TSemana por '3

CLASIFICAR B89 %
DISIPLINA 3333%

2963 %

iR AR

55
o
5]

E'S PUNTAJE CumplimientcClaz.TSemana CumplimientcTSemanal
ESTAMDARIZAR CLASIFICAR 14.00 3885 3% 1037 %
DHSIPLINA 3.00 3333 % 222%
, - e e e ESTAMDARIZAR 9.00 25,00 % 667 %
CumplimientoClas TSemana LIMPIAR 7.00 2583 % 519 %
ORDEN 2.00 2563 % 583 %
Total 41,00 152,78 % 30,37 %
CumplimienteTSemanal por 5'S
[[] CLASIFICAR
= [ ] DISIPLIMA,
] esmoanzan 30.37 %
[ UMPIAR ’ 0
] ORDEN CumplimienteTSemanal
10

CumplimientoTSemanal

Para evidenciar el cumplimiento de las etapas se identificaron los resultados del indicador
evaluandolo cada 2 semanas, esto con el fin de tener claridad si realmente se estan cumpliendo y

manteniendo los procedimientos ya establecidos.
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Figura 23

Resultados obtenidos cumplimiento 5’s (semana 2-3) (Cronograma 6-7)

CumplimientoClas. TSemana por 5'S
DISIPLIMA 66,67 %
Todas '
Month v | [ semana e EREYE
Tod. e ~ -
ESTAMDARIZAR 5833 %
55 FUNTAJE CumplimientoClas.TSemana CumplimientcTSemanal
CLASIFICAR 2300 63.89 % 17,04 3% LMBLAR
DISIPLINA 6,00 66,67 % 4445
ESTANDARIZAR 2100 5333% 1556% . . o .
LM LD ST (e CumplimientoClas. TSemana
ORDEN 17.00 6296 % 1255%
Total 82,00 20741 % B0,74%
CumplimienteTSemanal por 5'S
CLASIFICAR 17.04%
85 o
[ DISIPLINA
o - DORDEN 1259%
[ ] ESTANDARIZAR 6 0 74 OAJ
[ oRDEN CumplimienteTSemanal
DISIPLINA 444%
o 0% 15 %
Ci TSemanal

Por parte de los resultados obtenidos en relacion a la productividad y eficiencia. Se
utilizaron el resultado cada dos semana nombrando cada semana 26(2semanas)-27(2semanas)-
28(2 semanas)-29 (2 semanas), para comparar los diferentes panoramas obtenidos con la
implementacién de la metodologia.

9.2 Identificacion Post Aplicacion de la Metodologia por Clasificacion 9°S
Figura 24

Resultados post aplicacion por clasificacion

RS HSemanak MSemana2 M Semanas3 Semana 4
S @ 2 & R R
— [ ) e Y
£3° xRS SR o ' D £ 8 s
& ® L N S s~ oo~ ® e
o0 ~ n ~ [ m 8
X © s © wn 0 5 . ©
3 % . ” 5
o @ ) =
3] 2] a I N3 ]
o w & o0
I I N N I
CLASIFICAR ORDENAR LIMPIAR ESTANDARIZAR DISCIPLINA
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B NO CUMPLE CUMPLE
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9.2.1 Cumplimiento post aplicacion metodologia 9s
Tabla 8
Cumplimento total indicador 9’s
Etapa a Criterio a evaluar Semana Semana Semana  Semana
evaluar 1(5) 2-3(6-7) 4-5(8-9) 6-7(10-11)
Clasificar ;cuenta solo con lo 3 7 9 9
necesario?
¢Se ven materiales o 3 5 6 6
herramientas fuera del
lugar asignado?
¢Se identifican los objetos 6 6 8 9
necesarios en el area?
¢Se identifican los lugares 2 5 8 9
de almacenamiento?
Cumplimiento clasificar por semana 38,39% 63,89% 80,56% 91,67%
Orden ¢la basura esta sefializada y 4 6 6 6
al alcance de todos?
¢Los articulos estan 2 5 7 9



ubicados en el sitio
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correcto?
¢Existen lugares para 2 6 8 9
ubicar el material
terminado?
Cumplimiento orden por semana 29,63% 62,96% 77,78% 88,89%
Limpieza ¢las maquinas se ven 3 6 7 8
limpias?
¢El rea en general luce 2 4 6 7
limpia y segura?
¢Se cuenta con el equipo 2 3 6 6
de limpieza completo y
facil de obtener?
Cumplimiento limpieza por semana 25,93% 55,56% 70,37% 77,78%
Estandarizar ¢todo el personal conoce 2 3 3 6
las 5°s y las pone en
practica?
¢Se tienen colores bien 2 6 6 7
identificados?
¢Existen letreros o 2 6 7 8
sefializaciones para
identificar las areas?
¢Las areas estan bien 3 6 6 6
identificadas?
Cumplimiento estandarizar por semana 25% 58,33% 61,11% 75%
Disciplina  ¢se mantienen los 3 6 6 7
procedimientos indicados?
Cumplimiento disciplina por semana 33,33% 66,67% 66,67% 77,78%
Cumplimiento total 5’s semana  30,37% 60,74% 71,85% 82,96%
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9.2.2 Cumplimiento 4’s posteriores

Etapa a evaluar Criterio a evaluar Puntaje

Constancia 6’s ¢Se valida el estado del &rea periédicamente? 8
(Se aplica un check list de las 5’s? 7

=83%
Compromiso 7’s ¢(El personal asume sus responsabilidades? 8
¢El personal est& debidamente capacitado? 8

=85%
Coordinacion 8’s (Se realizan auditorias periodicas? 8
¢Se valida el estado del plan de trabajo? 9

=85%
Estandarizacion ¢El indicador concuerda con los resultados 9

9°s obtenidos?

¢Se ejecuta el plan de trabajo establecido? 8
=85%
Total, 4S POSTERIORES 84%

CUMPLIMIENTO 9’S 84%

9.3 Productividad Pre y Post Aplicacion
Figura 25

Pre aplicacion
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Area Manualidades Area Extendido Manualidades

Eficiencia Productividad
mABa
2% Turno
v Horas extra
Programada

Productividad

Turmo
Horas extra
Frogramado

67 % 67 %
100 % 100 %

0% 0%

Con el indicador suministrado por el area de corte y el area de ingenieria se evidencia,
que la seccion de extendido manual cuenta la primera semana metodologia con eficiencia del
67% y productividad del 67%, la evaluacién de este estandar va ligada a la cantidad de metros
extendidos y el tiempo empleado; por parte de manualidades eficiencia del 70% y productividad
del 70%, su calificacion se estipula por piezas cortadas y cantidad de tiempo que se emplea.
Figura 26

Resultados obtenidos

Area Manualidades Area Extendido Manualidades

Eficiencia Productividad . .
Eficiencia Productividad
Turno -
Horas extra Turno Semana
70 Programado 0 v :O.f::;;ﬁu
92 % 90 % 89 0y =
: e 100%

100 % o% 100 % .
o%

0% .

8%
La evaluacion la Gltima semana de la aplicacion de la metodologia se evidencio que, la
productividad en ambas areas aumento, por parte del area de extendido se pasé del 67% al 89% y
por parte de manualidades del 70% al 90%; evidenciando el pre y post aplicacion de la
metodologia en la seccion de manualidades.
La evaluacion para validar el impacto de la implementacion del area se dio mediante la

validacion de la meta diaria propuesta por el area de corte.

Resultados obtenidos
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HISTORICO META SEMANAL AREA CORTE DOGAMA
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9.3.1 Pre y post aplicacion 9s
Se identifican las 9 etapas de la metodologia pre y post aplicacion.
Figura 27

Resultados obtenidos pre y post metodologia

CumplimienteClas.TSemana por 55 CumplimientoClas.TSemana por 5'S

100 % 0%

CuminlimientoClas. TSemana CumplimientoClas. TSemana

30,37 % 82,96 %

CumplimientoTSemana CumplimientoTSemanal

Identificando las variables de las etapas, clasificar paso de 38% a 92%, orden de 29% a
89%, limpiar de 25% a 78%, estandarizar 25% a 78% y disciplina de 33% a 75%, por otra parte
las 4’s posteriores se les aplico la evaluacion de verificacion y control, donde se utilizaron como
herramientas de auditoria para validar el cumplimiento de cada uno de los colaboradores con

relacion a las etapas anteriores a estas.
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Figura 28

Resultados etapas
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9.4 Implementacién Control de Retazos

El control y aplicacion del criterio para la politica de retazos, donde existen parametros
establecidos que definen el uso y creacion de una herramienta que permita el registro y control
de retazos de manera sistematizada, el emplear una herramienta que le permitiera al colaborador
hacer su trabajo de manera mas eficiente, y no implicara problemas a la hora de identificar un
registro rapidamente, la creacion y uso de una app desarrollada en power apps una herramienta
de Microsoft365, donde se definieron ubicaciones, por marca y tipo de tejido, de igual manera se
estipularon ubicaciones por meses, para rotar el almacén, se tiene en cuenta que uno de los
criterios de la politica establecio una rotacion cada 3 meses.

Figura 30



App control Retazos

REGISTRO RETAZOS,
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9.5 Pre y Post Aplicacion APP Control Retazos

Figura 29

REGISTRO RETAZOS

REFERENCIA
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Situacion pre y post aplicacion App control Retazos.
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9.6 Impacto Aplicacion 9S

La aplicacion de la metodologia 9’s en fundamentos con lo que se pretendia de aumentar la
productividad y eficiencia del area, trajo consigo una reestructuracion de los puestos de trabajo,
la validacion y control del almacén y &rea de retazos, por otra parte el correcto funcionamiento
del &rea, que se validan mediante indicadores de gestion y comparativos visuales, un aumento en
la productividad, donde se logro evidenciar con la meta semanal propuesta por el area de corte,
se paso de numerar 120.000 unidades por semana a numerar 126.000, con este aumento se tomo
por objetivo que al finalizar el afio el &rea tenia por objetivo topar las 135.000 unidades
semanales o0 un aumento de 5000 unidades por mes, unidades que se cuentan desde cortadas
hasta que se numeran; en el caso y validacion de la productividad se paso de un 69% a un 88%,
estos resultados fueron extraidos de la base de datos del area, cuenta con un indicador de gestion
creado en powerbi, donde se realiza la evaluacion diaria mediante un cuadro de control Ilamado
bi horario que permite evaluar y verificar el correcto cumplimiento de las metas establecidas por

el area, el impulsar y fomentar una fisolofia entre las personas que hacen parte del area.

10. Conclusiones
Identificando los resultados de la implementacion de la metodologia 5’s en la seccion de
manualidades, se identifican las mejoras que trajo consigo la aplicacion de la metodologia,
evidenciando mejoras en la eficiencia y productividad del area de manualidades y extendido
manual, identificar como la variable dependiente, la productividad y eficiencia del Area de
Manualidades se vio ligada de los resultados de la implementacion de la metodologia. Y la

variable independiente afecto notoriamente la productividad de la seccion de manualidades. Esta
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investigacion de tipo aplicada, relaciono en como la implementacion de la metodologia solvento
los problemas identificados. La recoleccion de datos se disefid de manera cualitativa y directa de
esta manera se puede identifico un antes y un después de la aplicacion de la metodologia, al ser
de tipo preexperimental y nivel explicativo nos muestra en efecto como la productividad se alterd
al implementar la metodologia 5’s y evaluar las 9’s en el &rea de Manualidades de la empresa de
Dogama de la ciudad de Medellin.

El realizar el disefio aplicando las 5 primeras etapas se logra evidenciar en como la
aplicacion contribuye a mantener una cultura de mejora, al finalizar la validacion de las 5’s y
posterior a eso evaluar y verificar el estado de las 4’s posteriores, establecer un plan que
estandarice las actividades y se pueda evaluar mediante indicadores de gestion mejora la cultura
organizacional.

Se concluye que la metodologia género que la productividad consolidada en el area
pasara del 68,5% al 89% después de implementar las 9’s, con relacion a lo que se buscaba de
implementar una filosofia entre los colaboradores, evidencio la satisfaccion por parte de ellos, es

importante resaltar en como las 5’s mejoran tanto eficiencia y productividad del area.

11. Recomendaciones
El identificar el impacto de la metodologia, se recomienda en préximos proyectos,
fomentar la filosofia en todas las areas del corte, desarrollar esta herramienta implica que todas
las personas que son parte de la organizacidn se sientan a gusto e identificados con su area, el
aplicar herramientas lean implican una mejora continua de manera holistica, tener un correcto

control por parte del indicador para poder evidenciar posibles planes de mejora junto el correcto
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control de inventario de retazos, el buscar mantener esta filosofia nos asegura mantener una
vision clara al objetivo que se quiere.

Las 9’s dan como resultado la disposicion de todos los colaboradores para contribuir al
optimo rendimiento del area, establecer este tipo de cultura de mejora continua genera un

ambiente laboral adecuado para el libre desarrollo de las actividades productivas.
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Anexo C. Categorizacion herramientas
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ARTIOULOD CANTIDAD NCLA DE LSO
EXTINTCR i ESEGURIDAD USCDE SEGURIDAD = DEJARLOCQUIETC
TUERAS 25 HERRAMIENTA il ARLA =l JUNTO A L& PERSONA
FINES a0 HER RAMIENTA VAR IASWVECES A LASEMANA =l CERCA AL AREA DE TRAB AMD
EURRCE B EXTENDIDC CilARLA | JUNTC A LA PERSCNA
CODAL 12 HER RAMIENTA WVARLAS VECES AL DA = CERCA A LA PERSONA
PLATINA i4 HERRAMIENTA WARLAS VECES AL DA | CERCA A LA PEREONA
BASURERD 3 LIMPIEZA DIARLA =l JUNTO A LA PERSONA
SPRAY 36 HER RAMIENTA VAR IASWECES ALASEMANA | CERCA AL AREA DE TRABAND
CINTATRANSPARENTE iE HER RAMIENTA CilARLA = JUNTO A LA PERSONA
CINTADE EN MASCARAR iE HERRAMIENTA CilARLA | JUNTO A L& PERSONA
CALCUL ADDRA 13 HER RAMIENTA DIARLA =l JUNTO A LA PERSONA
METRC 1B HER RAMIENTA D&k = JUNTO A LA PERSONA
MARCADORES iB HER RAMIENTA CilARLA | JUNTO A LA PERSONA
LAPICES iE HER RAMIENTA CilARLA = JUNTC A LA PERSONA
CUADER NO 7 HER RAMIENTA il ARLA | JUNTO A LA PERSONA
FINZAS B HERRAMIENTA DIARLA =l JUNTO A LA PERSONA
GRAPADCRA 2 HER RAMIENTA CilARLA | JUNTO A LA PERSONA
MAG, CORTE 3 CORTE CilARLA = JUNTC A LA PERSONA
BAMNANA 2 CORTE ALEUMNAS VECES AL MES | COLOCARLOEN ZOMA COMUN
CARPETA 1 ARCHMND DIARLA =l JUNTO A LA PERSONA
STICKERS - HER RAMIENTA Dl &R = JUNTO A LA PERSONA
EOLSAS i LIFMFIEZA il ARLA = JUNTC A LA PERSCNA
REGLA MADERA E) HER RAMIENTA il ARLA = JUNTOC A LA PERSONA
ESCOEA i LIMPIEZA il ARLA =l JUNTO A L& PERSONA
RECO:GED OR 1 LIMPIEZA DIARLA =l JUNTO A LA PERSONA
CUERDA PIN 15 HER RAMIENTA WAR IASWECES A LASEMANA = CERCA AL AREA DE TRABAND
SELLC 3 HER RAMIENTA il ARLA = JUNTC A LA PERSONA
WIETURI i2 HERRAMIENTA WARLAS VECES AL DA =l CERCA A L& PERSONA
GUANTE 3 HER RAMIENTA DlaRLE = JUNTO A LA PERSONA
FEEA GUANTE 3 HER RAMIENTA CilARLA | JUNTC A LA PERSCNA
MAG, NUMERAL ION 5 HER RAMIENTA ALGUMNAS VECES AL MES NC COLCCARLOEN ZONA COMUN
TAELAS [ HERRAMIENTA ALEUMNAS VECES AL MES NO COLOCARLOEN ZOMNA COMUN
CAIAS CACUCHDS a HER RAMIENTA BALGUNAS VECES AL MES =l COLOCARLOEN ZDNA COMUN
FALOEURRD 3 HER RAMIENTA ALGUNAS VECES AL MES L =] COLCCARLOEN ZONA COMUN
CAM GANCHCE C. 34 c.l Cl NC RETAL
ESTIBA i KO DEFINIDC POEIELEMENTE MO 5E USD NO COLOCARLD EM ARCHIWD MUERTOD
CAIAS BODEGA D (] C.l iCl ND RETAL
RETAZCE - REFCEICION ¥ VENTA ALGUNAS VECES AL MES =] COLCCARLOEN ZONA COMUN
TABLERC i HER RAMIENTA ALGUNAS VECES AL MES | COLCCARLOEN ZONA COMUN
ESTANTERIA - Al MAC ENAMIENTS POEIELEMENTE MC 5E USC NC COLOCARLC EN ARCHIWVC MUERTC
TAELERO DE TIQUETE i HER RAMIENTA POSIELEMENTE MO 5E USOD | COLOCARLD EN ARCHIWD MUERTO
LOTE 1 FRODUCCION POEIBELEMENTE MO SE U0 ND COLOCARLD EN ARCHIVD MUERTD
CAME DE OBSOLETCS - CBESOLETOS Cl NO RETAL
RETAZCE CALLE - REPCEICION ¥ VENTA ALGUMNAS VECES AL MES NC COLCCARLOEN ZONA COMUN
A S = b Ho | I J | k. |

ANUALIDAD - RTADOR &4 DID ANUALIDADES Rd AR D - PERSONAL

REGLA MAQ. CORTE | TIJERAS ESCOBA

TIUERAS TUERAS REGLA RECOGEDOR TOTAL| 12 a 3

METRO SELLO METRO MAQ. NUMERACION

MAQ, NUMERACION |VISTURI CINTA SPRAY

CUADERNO PINZAS PINES CODEROS

LAPICES GRAPADORA |MARCADORES PLATINAS

CALCULADORA GUANTE LAPICES TABLAS

CINTA PISA GUANTE |CODAL BASURERQ

PIN CINTA PLATINA REGLAS MADERA

SPRAY SPAY MARCADORES PINES

UNA BURRO

MARCADORES

EXTINTOR
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Anexo D. Uso correcto herramientas

USOS HABITUALES INDICADOS POR EL FABRICANTE
Cortar cierto tipo de Material. (TEXTIL)

DEFICIENCIAS MAS FRECUENTES

- Mango de dimensiones inadecuadas.

- Hoja poco afilada.

- Tornillos de unién aflojado.

- Utilizar para cortar materiales no aptos.

- Cortar formas curvas con tijera de corte recto.
- Falta de mantenimiento preventivo.

MEDIDAS PREVENTIVAS RELATIVAS A LA HERRAMIENTA

- Engrasar el tornillo de giro periédicamente.
- Mantener las tijeras limpias.
- Mantenimiento preventivo periédico.

MEDIDAS PREVENTIVAS RELATIVAS A LA UTILIZACION

= No utilizar tijeras con las hojas melladas.

= No utilizar las tijeras como martillo o destornillador.

- Si se es diestro, se debe cortar de forma que la parte cortada quede a la derecha de las tijeras y a la
inversa si se es zurdo.

- Si las tijeras disponen de sistema de bloqueo, accionarlo cuando no se utilicen.

= No utilizar con materiales duros.

- Utilizar sélo la fuerza manual para cortar.

- Las tijeras deben ser lo suficientemente resistentes como para que el operario sélo necesite una mano
y pueda emplear la otra para separar los bordes del material cortado. EI material debe estar bien sujeto
antes de efectuar el Gltimo corte,para evitar que se desorille.




87

PINZAS

USOS HABITUALES INDICADOS POR EL FABRICANTE

Sostener el textil.

DEFICIENCIAS MAS FRECUE T

= Mango de dimensiones inadecuadas.
 Resorte flojo.
< Tornillos de unién aflojado.

« Falta de mantenimiento preventivo.

MEDIDAS PREVENTIVAS RELATIVAS A LAHERRAMIENTA

= Engrasar el resorte de giro.
= Mantener las pinzas limpias.

< Mantenimiento preventivo periddico.

MEDIDAS PREVENTIVAS RELATIVAS A LA UTILIZACION

= No utilizar pinzas dobladas o flojas.
= No utilizar las pinzas para algo diferente que sea sostener el tejido.
= Aplicar solo la fuerza manual para abrirlas y cerrarlas.

< No utilizar con materiales duros.

« El resorte de las pinzas debe ser lo suficientemente fuerte para que el operario s6lo necesite una mano y pueda
emplear la otra para sostener el material. EI material debe estar bien sujeto antes de efectuar el corte.
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BISTURI

USOS HABITUALES INDICADOS POR EL FABRICANTE

Cortar superficies

DEFICIENCIAS MAS FRECUENTES

= Mango de dimensiones inadecuadas.

= Hoja poco afilada.

= Utilizar para cortar materiales no aptos.
« Falta de cambio de cuchilla.

* Uso inadecuado.

MEDIDAS PREVENTIVAS RELATIVAS A LA HERRAMIENTA

< Engrasar el tornillo de giro periédicamente.
< Mantener el Bisturi limpio.

= Mantenimiento preventivo periddico.

MEDIDAS PREVENTIVAS RELATIVAS A LA UTILIZACION
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= No utilizar si tiene el mango con problemas.

= No utilizar si tiene las hojas gastadas y con defectos.
= No utilizar las tijeras como martillo o destornillador.

= Se debe utilizar en materiales actos para su uso.
= No utilizar con las manos sucias 0 engrasadas.
= No utilizar con materiales duros.

< Utilizar s6lo la fuerza manual para cortar.

« El bisturi debe de ser lo suficientemente bueno como para que el operario sélo necesite una mano y pueda emplear
la otra para separar sostener el material a cortar.

 El recorrido del cuter no se debe hacer con direccion al cuerpo

= Sujetar de manera correcta pizas que se puedan mover durante su uso, empleando herramientas adecuadas para
sostener.
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METRO

USOS HABITUALES INDICADOS POR EL FABRICANTE

Herramienta de medicion.

DEFICIENCIAS MAS FRECUENTES

= Mango de dimensiones inadecuadas.
= Resorte flojo.
= Tornillos de unioén aflojado.

- Falta de mantenimiento preventivo.

MEDIDAS PREVENTIVAS RELATIVAS A LA HERRAMIENTA

= Engrasar el resorte de giro.
= Mantener las pinzas limpias.

= Mantenimiento preventivo periédico.

MEDIDAS PREVENTIVAS RELATIVAS A LA UTILIZACION

< No utilizar pinzas dobladas o flojas.

= No utilizar las pinzas para algo diferente que sea sostener el tejido.
= Aplicar solo la fuerza manual para abrirlas y cerrarlas.

= No utilizar con materiales duros.

« El resorte de las pinzas debe ser lo suficientemente fuerte para que el operario s6lo necesite una mano y pueda
emplear la otra para sostener el material. EI material debe estar bien sujeto antes de efectuar el corte.
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Contenido de trabajo de limpieza en el area
Elementos
Zona de Responsable Frecuencia de limpieza
trabajo Limpieza Tiempo necesarios Procedimiento Hora
Manualidades
Se debe Esta actividad Retirar el pohvoy | 5 g
eliminar el Operario Todos los dias de empezar el Trapo Ire5| uos de Ieta €1 6:00am-
polvo y todos area hofario himedo o atmetsa gon et' ra||30 6:05am
los residuos | Manualidad cepillp.  |Y lratar deno tirario
que deja la laboral y al piso si no en una
tela, basura y cuando bolsa de basura.
. cambien de
demas. tejido
Mesa corte :
(I\Z/:)e:]r;uzzlllgg:;s) Se debe sacar Se debe retirar de | 6.00am-
P debajo de la Todos los dias |Esta actividad | Trapo, bolsa |debajo de las mesas| 6.05am
mesa todos los | Operario area se hace al de basura. | todos los residuos, | Al iniciar el
residuos y Manualidad, iniciar la basura y objetos que[  turno.
objetos que no | Supervisora jornada no hacen parte del
sean parte del laboral area.
area.
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Retirar el polvoy | 1:55pm
Se debe Esta actividad residuos de tela de | Al finalizar
Mesa Extendido| eliminar el [Operario area de la hacen antes [Trapo himedo|la mesa con el trapo| el turnoy
Manualidades | polvo y todos extendida Todos los dias |de empezar el | o cepillo. |y tratar de no tirarlo| cuando se
los residuos que| manualidad, horario al piso si no en una |haga cambio
deja la tela, laboral y bolsa de basura. | de tejido o
basura y demas. cuando proceso
cambien de
tejido.
Retirar el polvo y
_ Esta actividad residuos de tela de
Se deberetirar Todos losdias . la mesa de corte con| 6:00am-
. se realiza )
Mesa de Corte | el polvo los Operariode cada vez que Trapo el trapo y tratar de | 6:05am
residuosde tela corte vayanhacer no tirarlo al pisosi
un corte no en una bolsa de
basura
Barrer los Personal de Todos los dias | Al iniciar la Escoba, Quitar de los 10 min
residuos de Aseo jornada. bolsas pasillos los Enel
tela residuos de tela. | transcurso
de la
Pasillos mafiana
Revisar que los
Evitar que haya Control pasillos estén sin
cajas que Personal de constante, Burro obstaculos que 5minen la
imposibiliten el|Aseo, Operarios| Todos los dias | verificar al puedanponer en | mafana, 5
paso de los del area iniciar y riesgo la integridad [ minen la
operarios y finalizar del personal por tarde
pongan en jornada. ende se debe
riesgo su almacenar enun
actividad lugar adecuado
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Evitar tener

Quitar del &rea de

basura Operario del | Todos los dias Antes de Bolsasy |trabajo las bolsasy [ 1:55pm
acumulada que |é&rea, supervisor finalizar la costales costales de basura | 5minutos
impidan el libre jornada y dejar acumulada del dia,
desarrollo de el puesto se debe tirar en el
las actividades limpio retal
Se debe retirar Durante el | Trapo escoba 2 minutos
los residuos de [Operario de mag| Todos losdias cortey recogedor entre cambio
tela quequedan| corte manual después del bolsas de corte
en hcortadora corte se debe
Cortadora realizar
Al iniciar la jornada
Al iniciar las el operario debe
laboresse le verificar la 2 min
Operariode debe analizar cortadora paraevitar
Limpiezade la corte Todos losdias | la maquina, y| Trapoy que se dafie, y
maquina cada 2 meses cepillo puedarealizar bien
se le realiza sus funciones,que
mantenimiento no existanparadas
general dela de la maquina o
maquina cortes imperfectos
Revisar el lugar
Tener un donde se almacenan
control y Semanalmente los sprays
) verificar las Todos los Trapo mantenerlo limpio
Area de cajas vacias de | Operarios del viernes, al hdmedo, |sin polvo y sin latas| 6:10am-
almacenamiento| las llenas, para |Area, se encarga iniciar la escobay | vacias, que puedan [ 6:15am
del spray evitar mudas en|una persona por jornada recogedor | generar confusion
el proceso, semana laboral cuando se acaben.
eliminar el

polvo antes de
usarla y limpiar
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cuando se
saquen las
cajas.

Al iniciar la jornada

Al iniciar las el operario debe
labores se verificar las
Limpiezade las| Operariode del [ Todos losdias |debe verificar trapo herramientas,
herramientas area el correcto uso lubricar las
de las herramientas para | 5 minutos
herramientas, su correcto uso y
cada mes se le evitar que se dafie,
realiza un para que no existan
Herramientas mantenimiento errores por cortes
del operario preventivo imperfectos
manualidades Cada operariode
Antes de corte debe
Almacenar la | Operarios del | Todos losdias | comenzar su | Cubiculos, [almacenar y limpiar| 5 minutos
herramienta en Area jornada bolsoy  [sus herramientas de| 1:55pm
el lugar laboral y estanteria | trabajo luego de la
estipulado después de jornada de trabajo
darles uso
Conel Cada operario debe
Revisar que checklist ubicar en su lugar 10 min
todos los dias | Operario del | Todos losdias |revisar antes y lasherramientas de | 6:00am-
estén las area, supervisor después de la| Check-list | trabajo necesarias | 6:10am
herramientas jornada limpias y en orden
necesarias laboral que
limpias y en estén todas las
orden herramientas

necesarias
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Herramientas

Las herramientas
deben permanecer

del operario Cada vez que limpias parano |3 minutos 2
Limpiar las se vaya a Trapo ensuciar los trazos | veces al dia
herramientas realizar un mucho menos las
quesevana | Operariodel | Todos losdias |nuevo proceso telasse debe hacer
usar después de area es necesario esta limpieza de
cada tejido o si limpiar las herramientas por lo
Se ve necesario herramientas menos 2 veces al
dia
La limpieza se debe
realizar con un
Durante al trapo himedo y una
Lugar donde |Se debe limpiar| Operario del Diario menos 5  |Trapo himedo| escoba para poder | 6:00am-
ubican los y retirar el  [&rea, supervisor minutos al con agua, retirar el polvo 6:05am
proximos rollos polvo iniciar la escobay |mugrey suciedad de
a trabajar jornada recogedor las mesas para
laboral evitar que se
ensucien o manchen
lastelas
La limpieza se debe
hacer con un trapo 5min
Se debe retirar himedo para retirar
Se debe retirar Todos losdias |el polvo de las{Trapo himedo| el polvo mugrey | 6:05am-
Mesas de el polvo y Operario del mesas donde | con agua suciedad de las 6:10am
proceso verificar que lo |area, Supervisor se ubica lo escoba mesas para evitar
terminado  |ubicado sean la finalizadoy | recogedor | que se ensucien o
referencia retazos manches lastelas

correcta
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Mesa piezas
cortadas

Se debe retirar
las piezas que
no esten Operario del
cortadas o que |area, supervisor
no pertenezcan
al lote de ese
momento

Todos los dias

Al iniciar y al
finalizar la
jornada se

debe revisar si

las piezasque

estan sobre la

mesa son de
la misma

referencia

Antes de empezar a
realizar nuevos
cortes de referencias
se deben mover los [6:10am-
las piezas de las [6:15am
otras referencias
que ya no hace
parte del lote.

5 min




Anexo F. Implementacion 5°S
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Anexo G. Estandares, bi horarios, checklist

ESTANDAR EXTENDIDO MANUALIDADES 2019 " T e T e
EFICIENCIA PHAM PV-IM PH2M PV-2M PH3M  PV3M e T T e e e R T
1m m ?ﬂ] 51“ m E?‘] ﬁm bolsillo 14 0.78] 0.35] 0.85] 0.5
tapa 1.5 0.5 0.5 0.85]
8% | 357 | 306 | 434 | 49 | 5% | 53 pER T T T
80% | 336 | 288 | 408 | 432 | 54 S T B R
?g% 332 284 403 42? 493 514 Icharretera ;i Oi zz (112
EFICIENCIA pHY-1M PX2-2M "”; g; :2 g:
100% 260 475 [%])] 380 | 355 a00 frasero 21 1 07 129
sador 1.2 0.7 0.5 0.85]
85% 306 404 451 323 302 765 retina 245 0.7, 0.5 0.8
inturén 2.5 0.7 0.5 .85}
80% 288 380 24 304 284 720 lcuello 15 0.7 0.5
loque g . . .
79% | 288 | 375 | 419 [ 300 | 80 | 1 few T T
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Anexo H. Evaluacion 4 semanas aplicacion

100

Etapa a Criterio a evaluar Semana | Semana | Semana | Semana
evaluar 1(5) 2-3(6-7) 4-5(8-9) | 6-7(10-11)
Clasificar ¢Cuenta solo con lo 3 7 9 9
necesario?
¢Se ven materiales o 3 5 6 6
herramientas fuera del
lugar asignado?
¢Se identifican los objetos 6 6 8 9
necesarios en el area?
¢Se identifican los lugares 2 5 8 9
de almacenamiento?
Cumplimiento clasificar por semana | 38,39% 63,89% 80,56% | 91,67%
Orden ¢La basura esta sefializada 4 6 6 6
y al alcance de todos?
¢Los articulos estan 2 5 7 9
ubicados en el sitio
correcto?
¢Existen lugares para 2 6 8 9
ubicar el material
terminado?
Cumplimiento orden por semana | 29,63% 62,96% 77,78% 88,89%
Limpieza ¢Las maquinas se ven 3 6 7 8
limpias?
¢El area en general luce 2 4 6 7
limpia y segura?
¢Se cuenta con el equipo 2 3 6 6
de limpieza completo y
facil de obtener?
Cumplimiento limpieza por semana | 25,93% 55,56% 70,37% 77,78%
Estandarizar | ;Todo el personal conoce 2 3 3 6
las 5’s y las pone en
practica?
¢Se tienen colores bien 2 6 6 7
identificados?
¢EXisten letreros o 2 6 7 8
sefalizaciones para
identificar las areas?
¢Las areas estan bien 3 6 6 6

identificadas?
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Cumplimiento estandarizar por semana | 25% 58,33% 61,11% | 75%
Disciplina | ¢Se mantienen los 3 6 6 7
procedimientos indicados?
Cumplimiento disciplina por semana | 33,33% 66,67% 66,67% | 77,78%
Cumplimiento total 5’s semana | 30,37% 60,74% 71,85% 82,96%

Anexo |. Preguntas y resultados indicador 5°S (4 semanas)

Eacda, FTacTicanns. Cusred envid £5me fommulark, o propieant werd S noenes i 2iecchin e £omed ahactTenico.

1.Cuenta sclo con o nacesaric?




5. Se identifican los lugares de almacsnarmisnta?
1. Mo cumphi.
Z. Pardal
3. S rumple.

1oz 3
L R

&, Los articulos estan ubicados en el sitio correcio?

1

z 3
L R

7. Existan lugares para ubicar & matenal terminsdo?

1. Mo cumple.
Z. Pardal
3

8 La= maquinas 3& ven impizs?

1. Mo cumpli.
Z. Pardal
a

. S cumple.

1oz 3
L

G El arza en general luce limpia y s=gura?

10

1. Mo cumple.

Z. Pardal
3

. B curmple.

1oz 3
L

Ze cusnta con al equipo de limpieza cormgleto v f2dl de obtzner?
1. M cumpli.

2. Parcial
3

LS cumple.

102
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11.5& tienen colorss bien identificados?
1. Mo cumpli
Z. Pardal
3

. S cumple

1 oz 3
L R

12. Existen letraros o senalizadones para identificar las arszs?
1. Mo cumpli

Z. Pardal
3. B curmpha

1 oz 3
L R

13.Tedo =l perzonal conoos las 5'= v 35 pone en pradica?
1. Mo cumpli

Z. Pardal
3. B curmpha

1z 3
LI

14. L3 basura 25ta sefslizada y al alcance dz todios?
. Mo cumpla

1
2. Parcial
3. B curmpha

1 z 3
o O O
15. 52 mamtensn los procedimientos indicados?
1 2 3
oo O
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Transformar  Agregar columna  Vists  Heramientas  Ayuda Convertir

Herramientas binarias  5'S(3DIAS) - Editor de Power Query
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Abrir
como

Abrir

Consultas [1] < K

E Manuela

grupouribegco-my.sharepoint.com
13853 bytes

Herramientas Ayuda

Inicia Transformar Agregar columna Vista
EX\ T D [‘a Iii EEPvumdadEs ‘_IJ_' ﬁ
= O = [FYEditor avanzado

Cerrary  Nuevo Origenes Especificar Configuracidnde  Administrar Actualizar ) Administrar Reducir
aplicar™  origen - recientes  datos origen de datos  parametros ~ wstapvewa'DMW”‘“W" columnas = filas ~

= Origen{[Name="Libro 2.xlsx","Folder Path"="https://grupouribegco-my.sharepoint.com/personal/

M % Tipo de datos: Nimero decimal =
’—I ﬂ D Usar la primera fila como encabezado ~ & Vision

Dividir Agrupar1

columna~ por s Reemplazar los valores

| Configuracién de la consulta X

4 PROPIEDADES
Nombre

Manuela

Todas las propiedades

4 PASOS APLICADOS

Origen
X Navegacién

Libro de Excel importade
Tabla1_Table
Columna de anulacién de ..
Columna condicional agre... #
Tipo cambiado
Columna condicional agre... #
Tipo cambiadol
Personalizada agregada
Tipo cambiado?
Personalizada agregadal
Tipo cambiadod
Tipo cambiado3
Columnas con nombre ca..
Personalizada agregada2
Personlizada agregada2
Tipo cambiado’ v
Calumnas con nembre ca..

~ @
= Text Anal
[ﬁ = Text Analtics

Combinar
v AAzuve Machine Learning

Condlusiones de [A

Confiauracs
v || Configuracién de Iz consulta X

b PROPIEDADES

Cerrar Hueva consulta Origenes de datos ~ Pardmetras Consulta Transformar

Consultas [1] < fo || = Table.RenameColumns (4" Tipo cambiado6”,{{"Start time", "FECHA"}, {"% *Clasificacion”, "C*ClasificacionDIA"}})

im0 B, [ s []12 cvciesi [[12¢c [[]12¢ fes.Tsemana [~] 1.2 ¢ Semanal [~
1 CLASIFICAR 0083333333 0022222222 0.027777778 0.007407407
2 CLASIFICAR 0083333333 0022222222 0027777778 0.007407407
3 CLASIFICAR 0 166686667 0.044444444 0055555558 0014814815
4 ORDEN 0111111111 0.022222222 0.037037037 0.007407407
5 LIMPIAR 0111111111 0.022222222 0.037037037 0.007407407
6 LIMPIAR 0222222212 0044444444 0.074074074 0014814815
7 ESTANDARIZAR 0083333333 0022222222 0027777778 0.007407407
8 ESTANDARIZAR 0083333333 0022222222 0027777778 0007407407
9 DISIPLINA 0333333333 0.022222222 0111111111 0.007407407
10 CLASIFICAR 0.166656667 0.044444444 0055555556 0024814815
1 CLASIFICAR 0083333333 0.022222222 0.027777778 0.007407407
12 CLASIFICAR 0.165685667 0044444444 0.055553556 0024814815
13 CLASIFICAR 0083333333 0022222222 0027777778 0007407407
14 ORDEN 0222222222 0.044444444 0074074074 0014814815
15 ORDEN 0111111111 0.022222222 0.037037037 0.007407407
16 ORDEN 0222222222 0.044444444 0.074074074 0024814815
17 LIMPIAR 0222222212 0044444444 0.074074074 0014814815
18 LIMPIAR 0222222222 0.044444444 0.074074074 0014814815
9 LIMPIAR 0111111111 0022222222 0037037037 0007407407
20 ESTANDARIZAR 0083333333 0.022222222 0027777778 0.007407407
21 ESTANDARIZAR 0.166656667 0.044444444 0055555556 0024814815
22 ESTANDARIZAR 0.166686667 0044444444 0055555556 0014814815
23 ESTANDARIZAR 0.165685667 0044444444 0.055553556 0024814815

4 PASOS APLICADOS

Origen

Navegacidn

Libro de Excel impartado
Tablal_Table

Columna de anulacion de din...
Columna condicional agregada
Tipo cambiado

Columna condicional agregad... #
Tipo cambiadol

Persenalizada agregada

Tipo cambiado?

Persenalizada agregadal

Tipo cambiadod

Tipo cambiado3

Columnas con nombre cam!
Personalizada agregada?
Perscnalizada agregadal
Tipo cambiado’
Columnas con nombre cambi..
Tipo cambiadof

X Columnas con nombre cambi..
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CumplimienteClas.TSemana por 5'S

TR

55

ESTANDARIZAR

o

10 % 20 % 0% 40 %
mplimientaClas. TSemana

CumplimienteTSemanal por §'S

CLASIFICAR 10,37 %
ESTAMDARZAR 6,67 3%
w1 -

LIMPIAR 519%

DHSIPLIMNA 222%

5

o
#

=]
"

CumplimientoTSemanal

FECHA
Todas 4
Manith Semana
Jung A 26 R
E'S PUNTAJE CumplimientoClas.TSemana CumplimientoTSemanzl
CLASIFICAR 14.00 38883 10373%
DISIPLIMA 3.00 3333% 222 %
EZTANDARIZAR 2.00 2500% 667 %
LIMPIAR 7.00 2583 % 515 3%
ORDEN 8.00 2563 % 5593 %
Total 41,00 152,78 % 3037 %
5% e
[[] CLASIFICAR
[] DISIPLINA
[] ESTAMDARIZAR 3 0 3 7 0 /
[ UMPIAR ] 0
] ORDEN CumplimientoTSemanal
FECHA v
Todas R
Manth ~ Semana
Todas g 27 R
E'S PUNTAJE CumplimientoClaz.TSemana CumplimientoTSemanal
CLASIFICAR 2300 £330 % 1704 %
DISIPLINA 6.00 6667 % 444%
EZTAMDARIZAR 21.00 EB33H 15.56 %
LIMPIAR 15.00 55.56 % 11.11%
ORDEN 17.00 6286 % 1258 %
Total 82,00 30741 % 60.7T4%
5% wr
[] CLASIFICAR
[] DISIPLINA
[ ESTANDARIZAR 6 0 7 4 0 /
[ umplaR ’ 0
] ORDEN CumplimientcTSemana

CumplimienteClas TSemana por 5°S

DISIFLIMA 66,67 %
CLASIFICAR 63,89 %

CROEM

55

ESTAMDARIZAR 5833%

LIMPIAR

=

0% 40%
CumplimientaClas. TSemana

o
&

CumplimientoTSemanal par 5'S

CLASIFICAR

ESTAMDAREZAR

ORDEN 1259%

55

LIMPIAR

DISIPLIMA, 444

¥

=
¥
i
W
=1
o
"

Cumplimiento TSemanal
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CumplimientoClas. TSemana por 5'5

ESTAMDARIZAR

e

0% 20%

FECHA ~
Todas R
Manth ~ Semana
Todas s 28 %
E'S BUNTAJE CumplimientoClas.TSemana CumplimientcTSemanzl
CLASIFICAR 20.00 BOGE % 2148%
DISIPLIMA 6.00 66,67 3 4445
ESTANDARIZAR 22.00 61.11% 1630 %
LIMPIAR 19.00 TO3T % 1407 %
ORDEN 21.00 JT78% 1556 %
Total 97.00 356,48 % TIB5%
5% e
[] CLASIFICAR
[[] DISIPLINA

[[] ESTAMDARIZAR

[ UmPIAR 7 1 ,8 5 0/0

CumplimientoTSemanal por 55

msipLing EETES

15% ELE
CumplimientoTSemanal

CumplimienteClas. TSemana por 55

CLASIFICAR 91,67 %

o
g
E
2
#®

o LIMPIAR 8%

DISIPLIMA TI.78 %

ESTAMDARIZAR 75,00 %

=

50% 100 %
CumplimientaClas. TSemana

] ORDEN CumplimientoTSemana
FECHA o
Todas ~
Monih R Semana L
Todas ~ 29 ~
5’5 PUNTAJE CumplimienteClas.TSemana CumplimientoTSemanal
CLASIFICAR 3300 9167 % 2444 %
DISIPLIMA 7.00 TITR R 519 %
ESTANDARIZAR 27.00 7500 % 2000 %
LIMPIAR 21.00 TITR % 15.56 %
ORDEM 24.00 ABAG % 1T %
Total 112,00 4111 % B2,96 %
55
[[] CLASIFICAR
[] DISIPLIMA,

[[] ESTANDARIZAR

[T umpiar 82,96 OAJ

] ORDEN CumplimientoTSemanal

CumplimienteTSemanal por 5'S

CLASIFICAR
ESTAMDAREZAR

CRDEN 1778 %

B

LIMPIAR

DHSIPLIMA

=
B

0% 0%

CumplimientoTSemanal




Anexo J. Resultados productividad evaluacion

Semana 1 (5)

Fecha

BOMILLA CARDONA CLORIA
PATRICIA

TORRES TORRES LUISA
FERNANDA

MARIN MEJIA CLAUDIA PATRICIA
CAMAS ZULETA ESTEFANIA

RESTREPG MEJIA JEIMY
MARICELA

MUROZ MORIINA MICHEL
SEANA OCHOA ADRIANA MARIA
MUROZ MARQUEZ MARIA
ALEJANDRA

ALVAREZ JARAMILLO BEATRIZ

107

Area Manualidades

0%

86%
83%
ECES

615
9%
2%

o%
aw

Eficiencia

70 %

865
82%
705

615
335
21%

0%
at

Productividad

Semana
Horas extra
Programado

70 %

Rendimiento Semanal
® Eficiencia ® Productividad

Area Extendido Manualidades

Fecha

MONTOYA MAZO MARIA DEVANIRA
LOPEZ FUENTES LUIS ALBERTO
CRISALES MONTOYA MARCELA.
FRANCO RICAURTE DEJESUS
CAFIAS ZULETA ESTEFANIA
CUADROS OSORIO HUCO DARIC
BORJA LOPEZ MARGARITA MARIA
HENAQ RAMIREZ ADRIAN DEJESUS
CALDER& JEIDER

GOMEZ DANIEL ALFONSO

Semana 2-3(6-7)

Eficiencia

67 %

Turno

Productividad

Semana

Horas extra
Programado

47 %

Rendimiento Semanal
® Eficiencia @ Productividad

Area Extendido Manualidades

Fecha
Todas o

CARTAGENA VI

HENAQ CANG JUAN CAMILC
GRISALES MOMNTOYA MARCELS
FRANCO RICAURTE DEJESUS

ASQUEZ JAVIER EDILSON

EORIA LOPEZ MARGARITA MARIA
MONTOYA MAZO MARIA DEVANIRA
LOPEZ FUENTES LUIS ALBERTO
HEMAD RAMIREZ ADRIAN DEJESUS
CARNAS ZULETA ESTEFANLA

MARIN MEJIA CLAUDIA PATRICIA
CUADROS OSORIO HUGD DARIC
HURTADO PAEZ AMCIE PACLA

o %

Eficiencia

77 %

Productividad

Semana
Horas extra
Programada

74 %

o %

Rendimiento Semanal
= Eficiencia ® Productividad
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Area Manualidades

Eficiencia Productividad

Fecha . Turno e Semana
Todas y Programado

79 % 77 %

0% 0%

Rendimiento Semanal

® Eficiencia ® Productividad

BONILLA CARDONA CLORIA 105 % 108 % o 2610 S0
FATRICIA @
TORRES TORRES LUISA 101% 98 % o 2255

FERNANDA

SERNA OCHOA ADRIANA MARIA 90% o 1750

MARIN MEJIA CLAUDIA PATRICIA 76% o 2250

ARFOYAVE ARROYAVE JOHANA 63% o 2130

ANDREA

MURDZ MARQUEZ MARIA 62 % 615 o 1700
ALEJANDRA

CARNAS ZULETA ESTEFANLA S0 % 6o% o 1320

MURNOZ MOSINAMICHEL 57% 56% o 2:30

BOFUA LOPEZ MARCARITA MARIA 2% 42% o 120

Semana 4-5 (8-9)

Area Extendido Manualidades

Eficiencia Productividad
Fecha Turno w Semana
Todas y Horas extra
0 Programado 0
81 % 81 %
o% o%
Eficiencia | Productividad |  Tiempo Tiempo Rendimiento Semanal
- Improductivo | Trabajade » Eficiencia ® Productividad

TORO HERMANDEZ HAMILTON | 120 % 10 % o 480
ACEVEDO JULIAN | 108 % 108 % o 250
CAMAS ZULETA ESTEFANIA | w08% 108 5% o 250
EUSE ALEJANDRO | 07% 107% o 80
HEMAD RAMIREZ ADRIAN DEJESUS | B5% 85% o 2400 _
GRISALES MONTOYA MARCELA | 85% 85% o 2760
BORJA LOFEZ MARCARITA MARIA | 823 82% o 2640
FRANCO RICAURTE DEJESUS Bo % o 2.400
LOPEZ FUENTES LUIS ALBERTO 8% o 2200
CALDERA JEIDER 77 % o 2640
CUADROS OSORIO HUCO DARIO 72 % o 2640
SALDARRIACA MARGARITA MARIA 72% [ 2640
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Area Manualidades

Eficiencia Productividad
Fecha ’ Turno w Semana
Todas — Horas extra
0 Programado
86 % 85 %

0% 0%

Rendimiento Semanal
® Eficiencia ® Productividad

TORRES TORRES LUISA 08 % 107 % 40 3205
FERNANDA

BOMILLA CARDONA CLORIA 108 % 107 % 40 3200 805
PATRICIA

SERNA OCHDA ADRIANA MARIA 52 % 51% 40 3200
CARCIA CESPEDES MARTHA LUCIA 85% 85% o 2741
MARIN MEJIA CLAUDIA FATRICIA Bo% 75 % 40 2430
LOPEZ FUENTES LUIS ALBERTO 7B % 8% o 360
CRISALES MONTOYA MARCELA 8% 78 % o 360
FRANCO RICAURTE DEJESUS 72 % 72 % o 720
MUROZ MOFINA MICHEL % 67 % 00 830
ARROYAVE ARROYAVE JOHANA, 62% 62 % o 1620
AMNDREA

Semana 6-7 (10-11)

Area Extendido Manualidades

Eficiencia Productividad
Fecha Turno e Semana
Todas p Horas extra
Programado

89 % 89 %

o%

Operario Eficiencia | Productividad iempo Tiempo Fendimiento Semanal

Improdnctivo | Trabajado » Eficiencia ® Productividad
TORRES TORRES LUISA FERNANDA 104 % 04 % o 260
MORALES CIL LEINER ALEXIS 101% 104 % o 120
LOPEZ FUENTES LUIS ALBERTO 100% 100 % 7 2.273
ARROYAVE ARROYAVE JHOANA ANDREA 90 % 99 % o 960
GRISALES MONTOYA MARCELA 95% 95% 11 3109
CALDERA JEIDER 23% g2 % 30 2850
FRANCO RICAURTE DEJESUS 93% 52 % 30 2850
CARAS ZULETA ESTEFANIA 90 % B8 % 30 w50
HEMAD RAMIREZ ADRIAN DEJESUS 87 % Br% 4 3236
BORJA LOFEZ MARCARITA MARIA 83% 83 % 4 2.976
CUADROS OSORIO HUGO DARIO 2% Bz o 3120
SALDARRIACA MARCARITA MARIA 82% Ba% o 3.120

MURNT MORINA MICHFT B % 24 1.406
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Area Manualidades

Eficiencia Productividad
Fecha - Turno w Semana
Todas “~ Horas extra
Programado
92 % 90 %
0% 100 % 0%

Rendimiento Semanal
@ Eficizncia ® Productividad

DRRES TORRES LUISA 109 % 106 % ) 3090
ZRNANDA 100%
DMILLA CARDOMNA GLORIA o 56% 20 2440
ATRICIA
RANCO RICAURTE DEJESUS 95% 92 % 45 13595 0%
ZRNA OCHOA ADRIANA MARIA 35 % 93 % 5 3285
IARIN MEJIA CLAUDIA PATRICIA o4 % 91 % 45 abfo
ARCIA CESPEDES MARTHA LUCIA 86 % 85% 30 1920
RAOYAVE ARROYAVE JOHANA 85% 84% 30 1980 6o %
MDREA
ORJA LOPEZ MARGARITA MARIA 84% B4% o 120
4L DARRIAGA MARGARITA 2% 72 % o 120 B7% 86 %
40%
1ARIA
kAT Landimia aneer % % a i n
REGISTRO RETAZOS REGISTRO RETAZOS
F &
REFERENCIA REFERENCIA
I ] | 512d028 |
i" JancA ] MARCA
|AMCNO(Americanino] |
TIPO DE TEJIDO
l TIPO DE TEJIDO
CANTIDAD | PLANG |
I CANTIDAD
HB!CACION |3,4 |
] UBICACION
| 1-05-03-02 |

e W
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