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GLOSARIO

- Acabado textil: Tratamientos aplicados a los tejidos para mejorar su calidad y funcionalidad,
como tefido, estampado y recubrimientos especiales.

- Automatizacion: Se refiere al sistema que permite transferir labores y tareas de produccion,
las cuales son usualmente realizadas por operadores humanos, a un conjunto de elementos
tecnoldgicos.

- Calidad: Todas las caracteristicas del producto y servicio provenientes de Mercadeo,
Ingenieria, Manufactura y Mantenimiento que estén relacionadas directamente con las
necesidades del cliente

- Cadena de valor: Herramienta de gestion que permite visualizar el desarrollo de las actividades
de una empresa. El proceso se inicia con la materia prima y llega hasta la distribucion del
producto final, estudiando cuales son las actividades que generan valor. Al afadir valor al
producto o servicio inicial ("input"), provoca que la empresa pueda vender el producto o servicio
resultante ("output") a un precio superior.

- CEP: El control estadistico de procesos se refiere a la adopcion de métodos y técnicas
matematicas de recopilacién de informacién aplicada a los procesos de una organizacioén, con la
finalidad de evitar e identificar problemas relacionados al cumplimiento de especificaciones
técnicas o de aspectos fisicos, ayudando también a la toma de decisiones eficaces basado en
datos fiables.

- Comercializacion y distribucién: Abarca la venta y exportacion de productos textiles a nivel
nacional e internacional.

- Eficacia: Se aplica a las cosas o personas que pueden producir el efecto o prestar el servicio
a que estan destinadas. Algo es eficaz si logra o hace lo que debia hacer.

- Eficiencia: Cumplimiento de objetivos como también un uso adecuado de los recursos y/o la
minimizacion de los costos.

- Globalizacién: Proceso por el cual las economias del mundo se integran de forma creciente,
en particular a través del comercio y los flujos financieros, pero también a través de movimientos
de personas, conocimientos, ideas.

- Hilatura: Proceso en el que las fibras se convierten en hilos mediante técnicas de torsion y
estirado.



- Productividad: Implica la mejora del proceso productivo. La mejora significa una comparacion
favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos.

- Produccioén de fibras: Es el proceso mediante el cual se obtienen materiales filamentosos
que sirven como base para la fabricacion de hilos y tejidos en la industria textil. Incluye fibras
naturales (algodén, lana, seda, lino) y sintéticas (poliéster, nylon, acrilico).

- Tejeduria y confeccion: Fabricacién de telas y prendas de vestir, con procesos que pueden
ser manuales o automatizados.

- TQM: (Total Quality Management to Quality) es una filosofia de gestién empresarial que busca
mejorar continuamente la calidad de los productos, servicios y procesos de una organizacion. Se
centra en la satisfaccidn del cliente, la participacion de todos los miembros de la organizacion y
la mejora constante en todas las areas y niveles de la empresa



1. Planteamiento del problema

El entorno empresarial de la industria textil y de confeccién se ha vuelto altamente competitivo,
especialmente con el auge del modelo de negocio Fast Fashion. Este fendmeno ha incrementado
el consumo masivo de prendas de vestir de bajo costo y rapida rotacién, lo que ha generado una
presion significativa sobre el sector de produccion y maquila de confeccion. Empresas
transnacionales han logrado reducir costos operativos mediante la optimizacién de sus procesos
productivos, impactando la rentabilidad y sostenibilidad de las empresas locales dedicadas a la
produccion de prendas de vestir. Colombia se destaca como un actor influyente en la industria
textil de América Latina, con Medellin consolidandose como uno de los principales centros de
este sector en el pais. La ciudad, junto con el valle de Aburra, aporta aproximadamente el 11%
del Producto Interno Bruto (PIB) nacional, con la industria representando el 43,6% de este valor.
Dentro de este sector industrial, las empresas textiles contribuyen el 20% al valor agregado
generado en el Area Metropolitano de Medellin. Ademas, la industria textil genera alrededor del
30% del empleo en la ciudad, lo que equivale a 45.000 empleos directos y 135.000 indirectos.

(Jorge Enrique, 2020).

La traduccion textil de Medellin ha sido fundamental para su desarrollo econémico, permitiendo
la diversificacion hacia otros subsectores industriales y fortaleciendo su posicién como un nucleo
industrial y de servicios en Colombia. A nivel nacional, la industria textil y de confecciones
representd el 9% de la produccién manufacturera y el 23% del empleo en el sector en 2005.
Aunque la participacién en la produccion ha disminuido desde 1990, el sector sigue siendo
relevante, con Estados Unidos como principal mercado de exportacion, seguido por paises de la

Comunidad Andina de México.

Segun el Departamento Administrativo Nacional de Estadistica (DANE, 2022), el sector de



confeccion y produccion textii de Colombia representa una parte importante del mercado
industrial, especialmente en ciudades como Medellin, reconocida por su desarrollo en
manufacturera de prendas de vestir. Sin embargo, la falta de estandarizacion en los tiempos de
produccion ha limitado la eficiencia de muchas empresas, afectando su capacidad de competir

en el mercado global

En Kiwi Fashion SAS, la variabilidad en los tiempos de confeccion afecta la rentabilidad y dificulta
el cumplimiento de los plazos de entrega. La ausencia de estandares de la medicion de tiempos
productivos genera inconsistencia en la calidad del producto, retraso en la entrega y un uso
ineficiente de los recursos disponibles. Es necesario establecer un sistema de estandarizacion
de tiempos que permita optimizar los procesos de produccion, minimizando la variabilidad y

garantizando la consistencia en la calidad del producto final.

Kiwi Fashion SAS busca posicionarse como un referente en el sector de confeccion en Colombia,
apostando por la mejora continua, la capacidad de su talento humano y la implementacion de

metodologias de produccion eficientes que le permitan adaptarse al mercado textil.
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1.1 ¢ Pregunta problema?



¢, Como la estandarizacion de los procesos en la planta de produccion de Kiwi Fashion S.A.S.
puede contribuir a mejorar la eficiencia operativa y la calidad del producto final, considerando las

condiciones actuales de la empresa?

2. Objetivo general

Disefiar una propuesta para la estandarizacion de los procesos en la planta de producciéon de

Kiwi Fashion S.A.S., con el fin de mejorar la eficiencia operativa y la calidad del producto final.

2.1 Objetivos especificos

2.1.1 Describir los procesos actuales de produccién y gestiéon en la
empresa Kiwi Fashion SAS, con el fin de identificar las falencias y
debilidades en la estandarizacion de los procesos.

2.1.2 Seleccionar la herramienta de estandarizacién adecuada para
realizar el control y mejorar la eficiencia en las areas de trabajo de la
planta.

2.1.3 Analizar el proceso de produccion de la planta a partir del
estudio de tiempo de las operaciones con el fin de identificar los

factores claves para el disefo de la propuesta.



2.2 Justificacion

Es fundamental tener claridad sobre qué implica la estandarizacion de los procesos en el sector
textil, ya que constituye la base de la investigacion en curso.

Iniciando con el proceso productivo, el cual, es aquel que recibe una entrada, agrega valor y
proporciona una salida al cliente, utilizando los recursos de la empresa para obtener resultados
concretos. Y solo es posible alcanzar esa eficacia teniendo una cadena productiva eficiente e
interconectada en sus etapas, entregando lo acordado al comprador. Todo se logra a través de
la estandarizacién de las tareas, de manera que se obtenga repetitividad, previsibilidad y
posibilidad de mejora continua. Para ello, es necesario desarrollar un sistema de estandarizacion
de procesos que determine la sistematica de las acciones y como debera ser el direccionamiento
productivo. (Cabanillas, 2023).

Existen muchos enfoques como Lean Manufacturing, Estudio de métodos y tiempos, entre otros,
que buscan mejorar su productividad y competitividad en el mercado actual, a través de la
reducciéon de costos, el uso adecuado de los recursos disponibles, la reduccién en los tiempos
de produccion, obteniendo un incremento en la productividad y mayor satisfaccion del cliente,

generando beneficios para la empresa. (Yanza, 2024)

Este método es tan importante para las empresas y se utiliza cada vez mas como un medio para
alcanzar la reducciéon de costos de produccion, del producto o servicio final. Siempre con el
objetivo de mantener o mejorar la calidad.

La estandarizacion en los tiempos de produccion reduce la amenaza directa con respeto a la
eficiencia y la rentabilidad de Kiwi Fashion SAS. Con procesos uniformes, no existe un alto riesgo
de realizar las tareas de manera inconsistente, lo que potencialmente deriva en un aumento de
la calidad de los productos y sin un aumento en los costos por el retrabajo. Esta justificacion

destaca la importancia critica de estandarizar los procesos para minimizar riesgos y salvaguardar


https://deltamaquinastexteis.com.br/es/estandarizacion-de-la-calidad-metodologias-esenciales-2/

los recursos financieros y humanos de la empresa. La importancia de implementar un estudio de
tiempos es obtener un mayor conocimiento que aporte a diversas areas donde se realice algun
proceso que pueda ser mejorado desde el punto de vista del esfuerzo humano, uso de recursos
materiales, consumo de energias y calidad del resultado o producto final, cuidando que el
desempefio de cada persona y su eficiencia impacten favorablemente en un incremento de la
produccion sin tener que recurrir a un esfuerzo o tiempo mayor en la obtencion del resultado final.
(Cisneros, 2021)

Para la estandarizacion y el control de los procesos, es de gran importancia que la compaiia,
permita mantener su relevancia y competitividad frente al mercado de la industria textil, ademas
el llevar controles acerca de los procesos productivos ofrece una amplia variedad de beneficios
adicionales, ya que permite conocer la capacidad actual de produccién y cémo puede llegar a su
punto maximo gracias a la estandarizacion. Siguiendo con lo anterior, la industria textil siempre
ha sido un sector muy competitivo, en el que hay una disputa constante por acaparar la mayor
parte de mercado posible, para lograr esto es necesario que las empresas siempre tengan
presente la innovacion y actualizacién constante de sus procesos, no sélo por competitividad,

sino por la forma en que el mercado y las tendencias cambian. (Herrera, 2025)

Al realizar la medicion adecuada de los procesos estandarizados no se obstaculiza la
identificacion de areas de mejora, sino que esta facilita la implementacién de medidas correctivas

eficaces.

Asimismo, (Cuatrecasas, 2010), define que para lograrlo es necesario establecer el método de
trabajo con el que se va a operar en un proceso. Se debe asegurar que, en lo sucesivo, la
operacion se lleve a cabo siguiendo las pautas fijadas en dicho método, esto de acuerdo con un
nuevo meétodo establecido es lo que se denomina estandarizar la operacion, y es imprescindible

llevarlo a cabo y que se haga bien. La estandarizacion debe alcanzar a todos los aspectos que



determina como operar en cada fase del proceso, tales como la secuencia de operacion, las

tareas que componen cada uno, el tiempo de ciclo por puesto, el stock admitido en él.

El estudio y estandarizacion de tiempos, es una herramienta para hacer productos de calidad, y
resaltar los métodos de trabajos eficientes y seguros, ayuda a identificar y eliminar el desperdicio.
El trabajo estandarizado es una parte integral de la Mejora Continua. Su principal objetivo es
reducir las variables en un proceso, se debe documentar y capacitar a los operadores sobre la
mejor forma de llevar a cabo los procesos y asi cumplir las exigencias requeridas por el mercado:
calidad, seguridad, entrega y costo, de la misma manera se debe analizar las causas de los
tiempos ociosos teniendo en cuenta que el ritmo de produccion esta establecido en base a los
tiempos estandares que se tienen para la produccidon y métodos de inspecciéon en las
operaciones. (Vasquez, 2008)

La implementacion de metodologias como el programa 5S y los estudios de tiempos, segun
(Viejo, 2022), Esta técnica mejora la eficiencia, la productividad y la calidad al hacer que el lugar
de trabajo sea ordenado, agradable y organizado. En el mismo orden de ideas, es muy
conveniente, es establecer periédicamente evaluaciones sobre el cumplimiento de las pautas
establecida en la estandarizaciéon en cada Area de trabajo, asi se puede monitorear
continuamente, si la metodologia 5S continda siendo aplicada y que puntos se deben de
considerar para el mejoramiento y todo el tiempo permite identificar areas de mejora, eliminar
actividades redundantes y optimizar los flujos de trabajo. Estas estrategias contribuyen a un
entorno mas organizado y eficiente, facilitando la implementacion de mejoras correctivas
basadas en datos obijetivos.

Abordar el problema de eficiencia en la planta de produccion de Kiwi Fashion no solo es crucial
para garantizar su competitividad y sostenibilidad, esto conlleva una serie de ventajas tangibles,
como la reduccién de costos, la mejora de la calidad del producto y la capacidad de respuesta a

las demandas del mercado.



3. Marco teérico

3.1 Industria Textil-Confeccion
El sector textil-confeccion es una de las industrias mas antiguas y dinamicas, abarcando la
produccion de fibras, hilos, tejidos y productos terminados como prendas de vestir y textiles para
el hogar. Se considera un pilar fundamental de la economia global debido a su impacto en el
comercio, el empleo y la innovacion tecnoldgica. Segun (Marcial, 2022), el sector textil es uno de
los mas importantes en Ameérica Latina, por sus aportes en la generacion de empleo directo, la
cual se encuentra afectada por rapidos cambios, en virtud de lo cual la gestion de sus procesos
de manufactura se vuelve cada vez mas compleja.
La industria textil se divide en varias ramas fundamentales, como: produccién de fibras, hilatura,
tejeduria y confeccion, acabado textil, comercializacién y distribucion.
El sector textil también se caracteriza por su gran impacto ambiental, lo que ha impulsado la
busqueda de soluciones sostenibles. Segun (Gémez F. G., 2020), La industria de la moda ha
sido causante de gran cantidad de gases efecto invernadero muchos datos convierten a esta
industria en la segunda industria mas contaminante del planeta, solo por detras de la industria
del petréleo. Por esto se pretende enmarcar como una necesidad el hecho de implantar una
economia circular en la industria de la moda que sea capaz de solucionar estos problemas
asociados con el impacto ambiental.

3.2 Funcionamiento de produccion textil

La cadena de valor en la industria textil comprende varias etapas: la obtencion de materia prima
(fibras naturales o sintéticas), la hilatura, el tejido, el acabado y la confeccién de productos finales.
Cada una de estas fases implica procesos que han evolucionado con la tecnologia para mejorar
la eficiencia y la sostenibilidad. La globalizacién ha transformado estructuras de la industria, la
globalizacién econdmica, el crecimiento tecnoldgico y la terciarizacion de la economia, por esto
se reubica la produccion a paises con menores costos laborales, lo que ha generado desafios

en términos de equidad y condiciones laborales y la necesidad de crear estrategias de



mejoramiento continuo para su globalizacion. (Sierra, 2021)

Autores como Juran (1988) e Ishikawa (1985) han resaltado la importancia del mejoramiento
continuo para la calidad en la produccién textil, enfatizando que la implementacion de
herramientas como el control estadistico de procesos (CEP) y la gestion de calidad total (TQM)
contribuyen a una produccién mas eficiente y con menores defectos. En el contexto del sector
textil, la mejora continua se traduce en la implementacién de tecnologias avanzadas como la
automatizacion, el uso de materiales sostenibles y el desarrollo de procesos mas eficientes en
términos de consumo de energia y agua. Ademas, la certificacion de normas de calidad como
ISO 9001 y los principios de manufactura esbelta han demostrado ser esenciales para la
competitividad del sector. (Maquieira, 2016)

Es de gran importancia analizar y estandarizar los movimientos laborales no sélo para la
reduccion de desecho en materiales sino para mejorar la eficiencia en la produccion. Se enfatiza
en la falta de estandarizacion que en los tiempos de produccion podria conducir a una ejecucion
inconsistente de las tareas, lo que resultaria en una menor calidad de los productos y un aumento
en los costos asociados con el retrabajo y el desperdicio de materiales. Se puede concluir que la
falta de medicion de resultados y la ausencia de procesos estandarizados dificultan la
identificacion de areas de mejora y la implementacion de medidas correctivas eficaces. Esto
puede llevar a una pérdida de competitividad en el mercado, ya que otras empresas que si
cuentan con procesos optimizados pueden ofrecer productos de mayor calidad a precios mas

competitivos. (Ventura, 2024)

Sistemas de produccion textil
Los sistemas de produccion textil hacen referencia a las diferentes metodologias organizativas
utilizadas para fabricar prendas de vestir de manera eficiente, estandarizada y controlada. Estas
configuraciones varian segun el tipo de producto, la demanda, la infraestructura tecnoldgica y la

capacitacion del personal. La correcta eleccidn de un sistema de produccién tiene un impacto



directo en la eficiencia, calidad y competitividad de una empresa del sector confeccién. (Fralix,
2011)
Tipos de sistemas de produccion textil
Un sistema de produccién toma insumos o materias primas, personal, maquinas, edificios,
tecnologia, efectivo y otros recursos, y los convierte en productos (bienes y servicios); este
proceso de conversién se conoce como centro de produccion y es la actividad predominante de
un sistema de transformacion. Cualquier programa de control de produccién depende de una
atenta sistematizacion que se realiza de acuerdo con una serie de instrucciones
predeterminadas. (Gomez U. G., 2013)
° Sistema de produccion en linea: se utiliza este sistema cuando el nimero
de productos es elevado y las cantidades a producir varian mucho. Es un sistema
muy flexible, el volumen de produccion dependera del nimero de operarios
asignado a la linea y de su eficacia. Son configuraciones donde el ritmo principal
de produccion lo da el operario.
° Sistema de produccion intermitente: este sistema es muy flexible para
cambiar el producto o el volumen. Bajo volumen de produccién por producto, gran
diversidad de los productos por fabricar, reagrupamiento de maquinas similares
por taller, alto grado de especializacién de la mano de obra, desigualdad en la
distribucién de los trabajos entre los diferentes talleres, maquinas o empleados,
baja tasa de utilizacion de ciertas maquinas, flexibilidad de la produccién, falta
frecuente de materias primas, posibilidad de fabricar ciertos productos estandar
durante los periodos de baja demanda.
° Sistema de produccién modular o celular: Se define como un sistema
técnico especializado en una fase de produccion en la cual el equipo y las
estaciones de trabajo son combinados para facilitar la produccion de pequenos

lotes y mantener flujos de produccién continuos. Forma grupos con las personas,



los procesos y las maquinas para producir una familia de partes que constituyen
un componente o0 subcomponente completo y a su vez son realizadas cerca para
permitir la retroalimentacion entre operadores ante problemas de calidad u otros.
Los trabajadores en la manufactura celular estan tradicionalmente entrenados
para funciones diversas y por tanto son capaces de atender diversas
interrogantes. (MARCONI, 2009)

3.3 Estandarizacion de procesos

La estandarizacién inicia con la caracterizacion de los procesos y la definicion del mejor método
posible para realizar la produccion. El propdsito de crear e implementar una estrategia
estandarizada es mejorar las capacidades de valor agregado de la organizacion. El método
basico es crear una forma de compartir, registrar y utilizar el conocimiento aprendido del proceso
que comenzo hoy. Un proceso que mantiene las mismas condiciones producira los mismos
resultados. Por lo tanto, si desea lograr los resultados esperados de manera consistente, debe
estandarizar las condiciones, incluidos los materiales, las maquinas y el equipo, los métodos, los
procedimientos y el conocimiento y las habilidades de las personas. Si se quiere lograr una
estandarizacion efectiva, todos los miembros del proceso deben participar en la 24 seleccién y

documentacion del método, y deben recibir la capacitacién necesaria. (Trujillo, 2022)

3.4 Estandarizacion como estrategia de competitividad

Como indica (Solano, 2021) La mejora continua ademas de ser un principio de ISO 9001:2015
es uno de los elementos del Sistema de Gestién de Calidad. Se enfatiza en que la mejora y la
adaptacion continuas son necesarias para que las organizaciones generen beneficios con el SGC
y mantengan la satisfaccion del cliente. EI SGC dicta que la mejora continua es una
responsabilidad de toda la organizacién. Por otra parte, en el sistema de Gestién de calidad la

mejora continua esta en busca de realizar revisiones periodicas de los procesos para poder



identificar problemas que puedan presentarse en ellos.

3.5 Herramientas de estandarizacion en el sector productivo
Desde los estudios de (Salazar, 2020), el analisis de tiempos y movimientos ha sido una
herramienta fundamental en la gestion industrial, este menciona que el uso de estudios de
tiempos sigue siendo una ventaja competitiva, se puede visualizar esto en América Latina, donde
muchas industrias aun no han implementado estos procesos de manera sistematica y
representan retrasos en comparacion global de la industria textil
Algunas herramientas de estandarizacion son:
Estudio de métodos y tiempos: Los estudios de métodos y tiempos juegan un papel importante
en la productividad de cualquier empresa. Medir y establecer cuanto tiempo se invierte en el
trabajo permite identificar aquellas tareas que, por alguna razon, influyen de manera negativa en
el rendimiento de la compafdia y, asi, disefiar estrategias para corregirlas. Uno de los objetivos
principales, se basa en mejorar los procesos y los procedimientos; mejorar la disposicion de la
fabrica, taller y lugar de trabajo, asi como de los modelos para disposicion de maquinas e
instalaciones; optimizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga, mejorar la utilizacién de
materiales, maquinas y mano de obra y crear mejores condiciones de trabajo. (Guti, 2018)
Método de las 5s: Se enfoca en mejorar la productividad y la calidad en las empresas, llamado
asi por las iniciales de las palabras japonesas: Seiri (clasificacion), Seiton (orden), Seiso
(limpieza), Seiketsu (estandarizacion) y Shitsuke (disciplina).
La organizacion y la eficiencia resultante de las 5S pueden conducir a una optimizacion de
recursos, incluyendo la reduccion del uso de materias primas y la mejora en la eficiencia
energética.
Una instalacién organizada y limpia puede mejorar la eficiencia operativa general y promueve la
sostenibilidad y eficiencia operativa, generando beneficios tanto para la empresa como para el

medio ambiente. (Cardenas, 2022)



3.5.3 Método Kaizen: Es una filosofia orientada a buscar el perfeccionamiento: sea lo que sea
que hagas siempre puedes mejorarlo. EI método Kaizen tiene por objetivo maximizar la
produccion mediante la mejora constante del aparato productivo empresarial, reduciendo las
ineficiencias para aumentar la competitividad de la empresa en el mercado. (Pérez, 2023)

3.5.4 Diagrama de flujo: Es una representacion grafica que desglosa un proceso en cualquier
tipo de actividad a desarrollarse tanto en empresas industriales o de servicios y en sus
departamentos, secciones u areas de su estructura organizativa. Son de gran importancia ya que
ayudan a designar cualquier representacion grafica de un procedimiento o parte de este. En la
actualidad los diagramas de flujo son considerados en la mayoria de las empresas como uno de
los principales instrumentos en la realizacion de cualquier método o sistema. (MANENE, 2011)
3.5.5 Diagrama de Gantt: Es un grafico de barras horizontales que se usa para ilustrar el
cronograma de un proyecto, programa o trabajo. Es una forma de visualizar la programacién de
tu proyecto, de dar seguimiento a los logros y de estar siempre familiarizado con el cronograma
de tu trabajo. Cada barra de un diagrama de Gantt representa una etapa del proceso (o una tarea
del proyecto) y su longitud, la duracion de la tarea. (Martins, 2025)

3.5.6 Diagrama de Ishikawa: Diagrama de Ishikawa o espina de pescado es una técnica usada
para identificar las posibles causas de un problema central, usado también para mejorar procesos
y recursos en una organizacion, este método, muestra los resultados insatisfactorios o también
conocidos como “efecto”, e identifica los factores o “causas” que lo originan, entonces al estar
compuesto por varias variables existen dos maneras de realizar este diagrama, siendo el primero
cuando se trabaja con un grupo de personas que puedan realizar una lluvia de ideas del posible
problema; y el segundo se trata de encontrar la idea principal para graficarla y por medio de los
huesos del diagrama ir reconociendo las causas secundarias del problema. (Burgasi Delgado,
2021)

El mejoramiento continuo es un enfoque de gestién que busca optimizar constantemente los

procesos para aumentar la calidad, reducir costos y mejorar la eficiencia. Este concepto se basa



en modelos de gestion como el Circulo de Deming (PDCA: Planificar, Hacer, Verificar y Actuar),
desarrollado por Deming en la década de 1950, y la filosofia Kaizen, popularizada por Masaaki
Imai en 1986.

Por otro lado, se puede concluir que la estandarizacion en la industria de moda mejora la
eficiencia operativa y la productividad del personal. Al establecer procedimientos uniformes, las
empresas pueden reducir tiempos en resolucion de problemas y mejorar la capacitaciéon de los
empleados, lo que se evidencia en un desempefio mas efectivo y predecible.

(Estrella Recalde, 2018) Llevé a cabo un andlisis en la empresa textil MiA, donde identifico
problemas en el sistema de gestion debido a la falta de procesos definidos y a la ausencia de
actividades estandarizadas. Como consecuencia, los tiempos de produccion eran elevados y no
existia un equilibrio entre las cargas de trabajo. Para corregir esta situacion, se estandarizaron
los procesos productivos de la linea de licras y se realizé un estudio de tiempos en todos los
productos de esta linea, logrando reducir los tiempos productivos en un 90 por ciento.
Adicionalmente, se implementé un cambio en los médulos de trabajo acorde al nuevo modelo de

produccion, lo que permitié incrementar las oportunidades de venta en un 88 por ciento.



4. Marco institucional

4.1 Reseina

Resena Histoérica de Kiwi Fashion:

Confecciones Kiwi Fashion SAS, emergié como un suefio en el vibrante corazén de Medellin,
Antioquia, el 11 de octubre de 2019. Con un modesto patrimonio inicial de $6.000.000 y una
direccion en la Carrera 55 29 19 INT 401, la empresa se lanzo a la industria textil con pasion y
determinacion. Desde sus inicios, se destacé por su compromiso con la excelencia y la

innovacién en la confeccidn de prendas de vestir, excepcionales en cada puntada y disefio.

Con una forma juridica de Sociedad Por Acciones Simplificada y un enfoque en la confeccién de
prendas de vestir, Kiwi Fashion se ha convertido en un faro de creatividad y calidad en la industria
textil. Con 16 empleados dedicados; es una microempresa que ha dejado una huella significativa
en el sector econémico, transformando telas en obras de arte que adornan cuerpos y embellecen

vidas.

Vision:

En Kiwi Fashion, nuestra visidn es ser reconocidos como lideres en la industria textil, no solo por
la calidad excepcional de nuestras prendas, sino también por el amor y el cuidado con los que
las creamos. Aspiramos a ser una fuente de inspiracion para el mundo de la moda, infundiendo

cada disefio con creatividad, elegancia y pasion.

Mision:

Nuestra mision en Kiwi Fashion es vestir el mundo con belleza y confianza, ofreciendo prendas

que no solo adornan el cuerpo, sino que también eleven el espiritu. Nos comprometemos a



trabajar mano a mano con nuestros talentosos artesanos y empleados, fomentando un ambiente
de respeto, colaboracién y crecimiento personal. Creemos en la magia de la moda para

transformar vidas y estamos dedicados a hacer que cada cliente se sienta especial y Unico



5. Diseino metodolégico

5.1 Tipo de investigacion

El proyecto de investigacion esta basado en adoptar un enfoque cuantitativo para comprender a
fondo los desafios que enfrenta Kiwi Fashion SAS en términos de estandarizacion de tiempos y
mejora de procesos en su planta de produccién. Es importante destacar que la eleccion de este
enfoque se basa en la necesidad de medir y analizar objetivamente los datos numéricos
relacionados con los tiempos de produccion y los procesos de la empresa. Buscando recolectar
informacion precisa y verificable, que permita identificar patrones, correlaciones y tendencias

cuantificables en las operaciones de la empresa.

A través de la recopilacién y analisis de datos numéricos, como los tiempos registrados de cada
tarea, la frecuencia de incidencias y los indicadores de desempeno, se identificara la
estandarizacion de tiempos y los procesos de Kiwi Fashion SAS, conociendo el impacto de estas

deficiencias en el rendimiento general de la empresa.

5.2 Alcance

La investigacion que se lleva a cabo esta enmarcada en un alcance descriptivo, teniendo como
objetivo principal describir integramente los procesos relacionados con la estandarizacién de
tiempos y la mejora de procesos en la empresa de confeccion Kiwi Fashion SAS.

Esta eleccién metodoldgica se justifica por la necesidad de obtener una comprensién completa
y detallada de la situacién actual de la empresa en relacién con estos aspectos especificos de
su operacion. Es importante compilar informacién concreta sobre los tiempos requeridos para
llevar a cabo las actividades de interés en la empresa, asi como en identificar los procesos
existentes y posibles areas de mejora. Se destaca, que no se busca modificar ni intervenir en los

procesos, sino entender cédmo funcionan actualmente, logrando comprender y analizar de



manera imparcial como se llevan a cabo las actividades en la planta, lo cual, proporciona una
base soélida para identificar aquellas zonas de eficiencia y posibles puntos de mejora sin

interponerse en los resultados con nuestras propias deducciones.

5.3 Fuente, técnicas e instrumentos
Para el desarrollo del proyecto, se realizara un diagndstico de los procesos actuales en la planta
de produccién, enfocados en distintas personas ejecutando el mismo trabajo de manera
diferente, sin seguir un estandar definido. La actividad se llevara a cabo mediante observacion
directa y entrevistas breves, utilizando listas de verificacion y registros en cuaderno de campo
como instrumentos clave. Las fuentes de informaciéon seran operarios, supervisores y
documentacién interna existente, con el fin de identificar oportunidades de mejora en la

estandarizacion de los procesos.



FUENTES DE INFORMACION

TECNICAS E

INSTRUMENTOS
DE
ETAPA| OBJETIVOS | ACTIVIDADES | ppiMARIA | SECUNDARIA | RECOLECCION
DE
INFORMACION
- Técnica:
Observacion no
participativa
Descripcion de Observacion en - Instrumentos:
los procesos tiempo real de Guia de
productivos y de |las actividades observacion,
gestion. en la empresa. notas de campo,
registros
Describir los fotograficos (si es
procesos permitido).
actuales de o
produccion y - Técnica:
gestion en la Documentos Entrevistas
empresa Kiwi Respuestasy  |internos como | semiestructuradas
Fashion SAS, Entrevistas con test|mon!os de manualeﬁ de
1 con el fin de empleados y los trabajadores | produccién, - Instrumentos:
identificar las | supervisores. sobre su labor | reportes de Cuestionario,
falencias y diaria y calidad y grabacién de
debilidades en dificultades. registros de entrevistas,
la procesos. transcripcién de
estandarizacion respuestas.
de procesos. - Técnica:
Documentos Revision
Revisién de internos como | documental.
documentos y manuale§ de - Instrumentos:
manuales produccion, Fichas de analisis
internos. repprtes de : documental
calidad y registro . ’
de procesos. matrices de
comparacion.

. -Técnica:
Seleccionar la Entrevistas
herramienta de Entrevistas con semiestructuradas
estandarizacion | Identificacion de . y revision
adecuada para |la herramienta de SUPETVISOres y Manuales de d tal
realizar el estandarizacién | OPeranos sobre Procesos, ocumena

2 control y utilizada el uso Qe normas internas -Instrumentos:
mejorar la actualmente en la | NéTramientas y reportes de Cuestionario,

eficiencia en las
areas de trabajo
de la planta.

planta.

para control y
eficiencia.

produccion.

grabacion de
entrevistas, fichas
de analisis
documental.




Analisis de
diferentes
herramientas de
estandarizacion
para seleccionar
las mas
adecuadas.

Consulta con
expertos o
lideres de area
sobre posibles
herramientas a
implementar.

Bibliografia
sobre
metodologias de
estandarizacion
y mejores
practicas en la
industria.

Técnica: Analisis
comparativo

Analizar el
proceso de
produccién de la
planta a partir
del estudio de
tiempo de las
operaciones con
el fin de
identificar los
factores claves
para el disefo
de la propuesta.

Observacién en
tiempo real del
flujo de trabajo,

Los instrumentos

Aplicacion de tiempos de ESI;gszar
metodologia 5S y | ejecucion y cronér.netro
Kaizen. manejo de videos y fot,os
d|ferentgs solo si se permite.
referencias de
productos.
_ -Técnica:
Datos.obtenldos Estudios de
ﬁqgiiﬂgge dleal Informes previos |ti€mposy
Toma de tiempos |~ " de tiempos movimientos.
y movimientos en e'ecScién de estandary -Instrumentos:
cada estacion de cJada actividad reportes de Cronémetro, hoja
trabajo. dentro del eficiencia (si de registro de
0roceso existen). tiempo, software
productivo. de analisis de
productividad.
-Técnica:
Revision
Revicion de Informes de documental.
informes de progjl:ccu')n, -Instrumentos:
. registros Fichas de analisis
g:\%‘fizggg y historicos de documental,
tiempos y matrices de
L?;edrﬁg’:c? s de reportes de comparacion de
’ eficiencia.

tiempos, reportes
internos de
productividad.

Tabla 1 Etapas de actividades, fuente e instrumento.




6. Resultados

6.1 Etapa 1

6.1.1 Descripcion de los procesos productivos y de gestion.

En esta actividad se llevé a cabo un levantamiento de informacion relacionada con los procesos
productivos y de gestion que actualmente implementa Kiwi Fashion SAS. Para ello, se aplicaron
herramientas como entrevistas estructuradas, observacion directa y revisibn documental, con
el fin de mapear el flujo de trabajo desde la recepcién de materias prima hasta la entrega del
producto terminado, asi como los procesos administrativos, logisticos y de control asociados.

Durante esta fase se identificaron los procedimientos existentes, los actores involucrados, los
puntos de control y los métodos utilizados en cada etapa. El analisis permitié evidenciar la
ausencia de estandarizacion en varios procesos criticos, como la planificacion de la produccion,
la gestion de inventarios, y la asignacion de recursos humanos y materiales. Asi mismo, se
detectaron debilidades en la documentacién formal del proceso, lo que genera variabilidad en la

ejecucion de tareas y dificultad la trazabilidad y mejora continua.

El siguiente diagrama representa el proceso actual de produccién de la empresa,
desde la recepcion del lote cortado hasta el despacho final del cliente. Este flujo
evidencia las etapas generadas de almacenamiento temporal, confeccién, control y
calidad, empaque, facturacion y entrega. Aunque es funcional, presenta
oportunidades de mejora en cuanto al control de calidad temprano, trazabilidad,

retroalimentacion al cliente y flexibilidad para ajustes durante la produccién.
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llustracion 2 Diagrama de flujo actual

6.1.2 Entrevistas con empleados y supervisores.

Con el objetivo de identificar las falencias en la estandarizacion de procesos Kiwi Fashion SAS,
se realizaron entrevistas a operarios y supervisores directamente involucrados en las actividades
de produccion y gestion. Se formularon las preguntas clave sobre la claridad de instrucciones,
existencia de tiempos estandar, organizacion por etapas y medicion de eficiencia, estas
respuestas reflejan una falta generalizacién de estandarizacion, dandole una puntuacion del 1 al

5 donde 1 se esta en desacuerdo y 5 de acuerdo.



PUNTUACION (1-

CARGO PREGUNTA RESPUESTA 5)

Operario 1 ¢Recibe instrucciones claras sobre el Aveces, no siempre nos dicen
tiempo de cada tarea? exactamente cuanto debe durar.

Operario 1 ¢ Su trabajo estd organizado por etapas Si, tenemos un orden establecido para
definidas? cada producto.

Operario 1 ¢Sabe cuanto debe producirenunturno | Mas o menos, a veces nos cambian la
promedio? meta.

Operario 2 ¢Recibe instrucciones claras sobre el No, muchas veces trabajamos a lo que
tiempo de cada tarea? salga.

Operario 2 ¢ Su trabajo estd organizado por etapas Si, aunque a veces improvisamos cuando
definidas? falta material.

Operario 2 gSabe cyanto debe producir en un turno Si, tenemos una meta diaria escrita.
promedio?

Operario 3 ¢Recibe instrucciones claras sobre el Si, en mi seccién siempre nos dicen los
tiempo de cada tarea? tiempos aproximados.

Operario 3 ‘.’SU. trabajo esta organizado por etapas Si, seguimos un flujo definido.
definidas?

Operario 3 ¢Sabe guanto debe produciren un turno No siempre, depende de la carga del dia.
promedio?

Operario 4 ¢Recibe instrucciones claras sobre el Pocas veces, la mayoria del tiempo
tiempo de cada tarea? vamos por experiencia.

Operario 4 ¢ Su trabajo estd organizado por etapas Mas o menos, porque a veces cambian
definidas? los procedimientos.

Operario 4 ¢Sabe cyénto debe producir en un turno Si, tenemos metas generales.
promedio?

Operario 5 ¢Recibe instrucciones claras sobre el Si, rjos dan tiempos de referencia cada
tiempo de cada tarea? mafana.

Operario 5 ¢ Su trabajo esta organizado por etapas Si, y nos corrigen si no seguimos las
definidas? etapas.

Operario 5 ¢Sabe cuanto debe produciren un turno | Si, conocemos bien nuestras metas
promedio? diarias.

Supervisora ¢Existen tiempos estandar establecidos | Si, pero no estdn documentados
para cada proceso? formalmente en todos los casos.

Supervisora | ;Como mide la eficiencia de su equipo? Pr|nC|pa'lm.ente pof gumpllmlento de

metas diarias y revisiones visuales.
Supervisora ¢Cree que lafalta de estandarizacion Si, genera errores y retrabajos

afecta la productividad?

frecuentes.

Tabla 2 Encuesta a operarios




Promedio de Porcentaje

Pregunta Puntuacion (%)
Instrucciones claras sobre el tiempo |3.2 64%
Trabajo organizado por etapas 4.4 88%
Conocimiento de metas de

produccion 4.0 80%
Existencia de tiempos estandar 4.0 80%
Medicion de eficiencia del equipo 4.0 80%
Impacto de falta de estandarizacién |5.0 100%

Tabla 3 Encuesta en porcentaje

La tabla de puntuacion evidencia que, en Kiwi Fashion SAS, la falta de estandarizaciéon
es percibida como el principal problema operativo, alcanzando la maxima valoracion (5).
Aunque aspectos como el trabajo organizado por etapas y el conocimiento de metas
muestran buenos niveles de aceptacion, identifica oportunidades de mejora,
especialmente en la claridad de las instrucciones de tiempo, que obtuvo la puntuacion
mas baja (3,2). Esto resalta la necesidad de formalizar tiempos estandar y fortalecer la

comunicacion interna para mejorar la eficiencia

Impacto de falta de estandarizacion [N 100%
Medicién de eficiencia del equipo [ NG 30%
Existencia de tiempos estandar [ NG 30%
Conocimiento de metas de producciéon [ NNRNRNRNRIEGEGEGEEEEEEN 30%
Trabajo organizado por etapas [ IININRGLINGGEEEN 38%

Instrucciones claras sobre el tiempo [ NEGININGEEEEEE 4%

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120%

llustracion 3 Porcentajes

6.1.3 Revision de documentos y manuales internos

Durante esta actividad se realizdé un analisis de los documentos disponibles en la empresa que



regulan, describen o respaldan los procesos productivos y administrativos. El objetivo fue

determinar el grado de estandarizacién documental actual y detectar vacios que pudieran estar

impactando la eficiencia operativa.

Se accedié a documentos internos como formatos de control, instructivos basicos, reportes de

produccién y manuales de funciones.

DOCUMENTO |AREA TIPO DE ANODE | DESCRIPCION  CIONES
INTERNO RESPONSABLE | DOCUMENTO |CREACION DOCUMENTO
Documento
Formato de utilizado para |No contempla
control de Area de Reqistro registrar la tiempos estandar
It ., gist 2020 produccion ni responsables
Produccion Produccion operativo g
Diaria diaria de las | claros para cada
areas tarea.
operativas.
Define los
roles y General, no
Manual de funciones de |incluye funciones
. Talento Manual los técnicas
funciones y P 2019 e
CArgos Humano institucional colaboradores | especificas por
9 en cada area |areade
de la produccion.
empresa.
Solo reporta
Documento
Informe de ] ue reporta la totales, no
produccion Area Reporte de 2021 qroducpcién analiza
mensual Administrativa |resultados Fnensual rendimiento ni
(muestra) causas de
alcanzada.

variaciones.




Proceso .
. Existe, pero no
establecido .
- . esta
Procedimiento i _ para solicitar :
. Logistica / Procedimiento . estandarizado por
para solicitud . : 2020 materiales : S
: Almacén operativo . tipo de material ni
de materiales necesarios en | .. o 4o
produccion y P
g respuesta.
almaceén.
Documento
que establece | Vigente, pero no
Politica de . . los se encuentra
. . | Direccion Documento ) . :
calidad (copia . 2020 lineamientos |alineada con
. General normativo
impresa) generales de |procesos reales
calidad en la |ni evaluaciones.
empresa.

Tabla 4 Revisiéon de documentos existentes

El analisis de los documentos internos de Kiwi Fashion SAS permitié identificar que varios de
ellos fueron creados en los primeros anos de operacion de la empresa, entre 2019 y 2021. Sin
embargo, aunque algunos han sido actualizados, presentan deficiencias en sus contenidos y
aplicacion. Se Evidencio que el formato de control de produccién diaria y el manual de funciones
y cargos no incluyen tiempo estandar no define claramente responsables por tarea, lo que
dificulta la gestion de la eficiencia. Asimismo, el informe de produccion mensual se limita a
reportar resultados sin analisis de las causas de variaciones.

El Procedimiento para la solicitud de materiales, aunque existen, no estd debidamente
estandarizada, lo que afecta la agilidad en el abastecimiento. Finalmente, la politica de calidad
vigente no se encuentra alineada completamente con los procesos actuales de la empresa, lo
cual limita su efectividad en evaluaciones de desempefio. Estos hallazgos reflejan la necesidad
urgente de actualizar, estandarizar y formalizar la documentacién para fortalecer la gestion de

los procesos internos y mejorar la productividad.



6.2 Etapa 2

6.2.1 Identificacién de la herramienta de estandarizaciéon utilizada
actualmente en la planta.
Actualmente, la empresa Kiwi Fashion SAS implementa el estudio de tiempos con cronémetro
manual como herramienta principal para observar y registrar la duracion de las operaciones
dentro del proceso de confeccion. Esta técnica consiste en medir el tiempo que tarda un operario
en realizar una actividad especifica, utilizando un crondémetro tradicional, para identificar

diferencias entre tareas, establecer referencias iniciales y detectar posibles ineficiencias.

Si bien esta metodologia permite obtener datos utiles sobre el comportamiento real de la
produccion, su aplicacion manual presenta ciertas limitaciones, como la falta de precision de la
recoleccién de datos cuando hay interrupciones o variaciones entre operarios. Ademas, al no
existir una estandarizacién formal de los tiempos, los valores recolectados hasta ahora solo

sirven como linea base y no como tiempos estandar validos.

Este enfoque ha permitido a la empresa reconocer que existe una brecha significativa entre el
tiempo estandar estriado para ciertas prendas (por ejemplo, 35 unidades por hora) y la realidad
operativa actual (aproximadamente 20 a 26 por hora). Com esta informacién preliminar Kiwi
Fashion SAS ha decidido avanzar hacia la implementaciéon de herramientas complementarias
como 5s y kaizen, que facilitaran la organizacion del entorno de trabajo y promoveran una cultura
de mejora continua, con el fin de establecer finalmente tiempos estandar confiables y sostenibles

en toda la planta de produccion.

Se realiza una matriz comparativa entre las herramientas 5S, SOPs, Kaizen, Diagramas de flujo

y Estudio de métodos y tiempos, asignandoles puntajes de 1 a 5 a cada una de las herramientas



con los items de costo de implementacion, impacto en la productividad y accesibilidad de la

herramienta como se puede ver en la imagen. La escala tipo Likert, es un estudio que analiza la

aplicacion comunmente utilizando rangos de 1 a 5 puntos para medir actitudes y percepciones

en investigaciones sociales. (Matas, 2018)

Herramienta

Costo de
implementacioén (1-
5) (Donde 5 es muy

Impacto en
productividad
(1-5) (Donde 5

Accesibilidad (1-
5) (Donde 5 es
muy accesible y 1

Puntaje total

tiempos:

bajoy 1es muy alto) | &2 TV BN T |20 et
58 5 5 5 15
Estandares de trabajo
(SOPS) J 4 5 4 13
Kaizen 5 4 4 13
Diagramas de flujo 5 3 5 13
Estudio de métodos y > 5 4 11

Tabla 5 Tabla de Puntuacion

Con el objetivo de seleccionar las herramientas mas pertinentes para estandarizar y mejorar los

procesos de produccion en Kiwi Fashion SAS, se elabord un analisis comparativo, el cual se

resume en la tabla todos los analisis con los aspectos considerados con el propdsito principal de

cada herramienta.




Analisis comparativo de herramientas de estandarizacion

Herramienta

Objetivo principal

Fortalezas

Limitaciones

Adecuacion a
entornos textiles
(como Kiwi Fashion
SAS)

Ordenar y mantener

Mejora la seguridad,
reduce tiempos

Requiere cultura

Alta: mejora la
eficiencia en talleres

de trabajo)

las tareas

capacitacion, reduce
errores

tiempo para
desarrollarlos

58S limpio el lugar de organizacional fuerte -
- muertos, fomenta la : de confeccion y
trabajo o para ser sostenible .
disciplina reduce desperdicios
Alta: ideal para
Puede volverse :
) Asegura la . estandarizar
SOPs Documentar como se . : . obsoleto si no se . i
- uniformidad, facilita e . operaciones criticas
(Estandares | hacen correctamente actualiza; requiere

como costura,
inspeccion y
empaque

Kaizen

Mejora continua de
procesos con

Fomenta la cultura
de mejora, es de

Requiere
compromiso

Alta: util si ya hay
una base de ordeny

participacién de bajo costo, se adapta | constante; resultados | estandarizacion
todos facilmente a largo plazo (SOPs y 5S)
Claridad en los No tl;(lasuelve . Media: util como
Diagramas de | Visualizar procesos y | pasos del proceso, gg?o_zr:iigor S| complemento para
flujo sus etapas util para detectar herrémienta de redisefiar procesos y
cuellos de botella di ‘o capacitar al personal
iagnostico

Estudio de
métodos y
tiempos

Optimizar tareas y
equilibrar lineas de
produccién

Permite establecer
estandares medibles,
mejora la
productividad

Requiere formacion
técnica, puede ser
invasivo si no se
gestiona bien

Alta: clave en
entornos con mano
de obra intensiva,
como la confeccion

Tabla 6 Matriz de herramientas

De acuerdo con el analisis realizado en la etapa 2, se concluye que la empresa Kiwi Fashion

SAS ha reconocido la necesidad de optimizar su proceso de estandarizacion de tiempos, dado

que el actual método que utiliza, siendo un cronémetro manual para el estudio de tiempos

presenta deficiencias en precision y fiabilidad. Con la finalidad de fijar tiempos estandar que sean

creibles y perdurables, la compafia ha contemplado adoptar herramientas adicionales como 5S

y Kaizen, las cuales ayudaran a organizar el ambiente laboral y fomentaran una cultura de mejora

continua.




El analisis comparativo llevado a cabo entre diversas herramientas de estandarizacion y mejora

de procesos ha permitido seleccionar las mas adecuadas para alcanzar este objetivo.

En este contexto, se espera que la implementacion de dichas herramientas ayude a Kiwi Fashion
SAS a incrementar la productividad, cerrar la distancia entre el tiempo estandar y la operatividad

real, y establecer un proceso de produccion mas eficaz y sostenible.

6.3 Etapa 3

Después de realizar un analisis comparativo de diferentes herramientas como (SOPs, estudio de
métodos y tiempos, diagramas de flujo, etc), se concluyd que las que las metodologias 5S y
Kaizen son las apropiadas para implementar en Kiwi Fashion SAS, es una empresa del sector
textil dedicada a la confeccion de prendas. Esta decisidén se basa en su facilidad de aplicacion,
bajo costo y alto impacto operativo.
1. Facilidad de implementaciéon
Ambas metodologias pueden ser aplicadas directamente por el personal operativo, sin necesidad
de grandes inversiones tecnologicas ni cambios estructurales. Esto representa que no cuentan
con un gran presupuesto para transformacion industrial, pero que buscan mejorar procesos de
manera eficiente y progresiva.

° 5s permite empezar desde lo mas basico: clasificar, ordenar y mantener el area

de trabajo limpia. Solo requiere tiempo, voluntad y liderazgo interno.

° kaizen se basa en pequefios cambios constantes, lo que lo hace accesible y

sostenible en el tiempo.
2. Bajo costo
Estas herramientas no requieren maquinaria de software especializado. A continuacién, se
presenta una estimacion de los costos asociados a su implementacion en una empresa como

Kiwi Fashion SAS:



Costo aproximado

Concepto (COP) Descripcién

Taller de sensibilizacion para
Capacitacién basica en 5S $500.000 empleados (puede ser interno)
Materiales visuales (sefalizacion, Impresiones, marcadores, sefalética
etiquetas, carteles) $300.000 para aplicar Seiton y Seiketsu

Sesiones practicas para identificar y
Capacitacién en Kaizen $600.000 aplicar mejoras continuas

Se distribuye en tiempos de pausa o
Tiempo del personal Bajo a moderado reuniones breves

$1.400.000 — Costos bajos comparados con otras

Total estimado inicial $2.000.000 metodologias mas técnicas

Tabla 7 Costos de implementacion

Nota: Estos costos pueden variar segun la empresa.

Ambas herramientas juntas generan una base sélida para otros procesos de mejora continua y
control de calidad, las 5S y kaizen fueron seleccionadas por ser herramientas de bajo costo, facil
aplicacion y alta efectividad, especialmente adaptadas a las necesidades de Kiwi Fashion SA.
Estas metodologias no solo mejoran la eficiencia en el area de confeccién, sino que también
fortalece la cultura interna de desorden y mejora continua, lo cual es clave para la sostenibilidad
de cualquier proceso productivo.

Con el propdsito de analizar el proceso de produccion en la planta de Kiwi Fashion SAS e
identificar los factores clave que sustentan una propuesta de mejora, se desarrollaron diversas
actividades que permitieron comprender de forma integral la dinamica operativa de la empresa.

A continuacién, se describen las principales acciones realizadas:

Aplicacién de la metodologia 5S

Se aplicé la metodologia 5S como herramienta fundamental para la mejora continua de los
procesos. En primer lugar, mediante la implementacion de 5S se evaluaron condiciones
relacionadas con el orden, la limpieza y la organizacién de las estaciones de trabajo. Para ello,

se utilizaron listas de verificacion y se documenté visualmente el estado inicial y los resultados



tras la intervencion.

Estudio de tiempos y movimientos

Se llevo a cabo un analisis detallado de las operaciones mediante la medicién de tiempos y
movimientos en cada estacion de trabajo. A través del uso de crondmetros y formatos
estandarizados, se registré el tiempo empleado en cada tarea, asi como los desplazamientos y

acciones repetitivas de los operarios.

La repeticion sistematica de las mediciones permitio identificar cuellos de botella, tareas que
presentan mayor duracion a la esperada y movimientos innecesarios que afectan la
productividad. Estos hallazgos sirvieron como base para el disefio de acciones especificas de

mejora.

Tarea / Estacion

Tiempo estandar
(seg)

Tiempo promedio
real (seq)

Desviacion

Observaciones

Costura

40

52

+30%

Movimiento
repetitivo y
pausas

frecuentes.

Revision de
calidad

35

45

+28.6%

Area lejana a la
costura;
traslado
innecesario.

Empaque final

25

33

+32%

Herramientas
mal ubicadas;
pérdida de
tiempo al
buscar.

Tabla 8 Evaluador

Estos resultados evidencian que existen ineficiencias relevantes en las estaciones de costura,

revision y empaque, donde los tiempos reales superan los tiempos estandar en mas del 25%.




Esta situacion afecta directamente el rendimiento general del proceso y genera acumulacién de

tareas en las siguientes estaciones.

Ademas, los movimientos observados mostraron desplazamientos innecesarios entre
estaciones, con recorridos de entre 4 y 2 metros por parte de los operarios, lo que incrementa el

tiempo de ciclo y genera desgaste fisico.

Revision de informes de produccién y analisis de productos

Se realizé una revision de los informes histéricos de produccion, lo cual permitié conocer los
niveles de cumplimiento, los productos mas fabricados, la frecuencia de errores y los tiempos
reales frente a los planificados. Ademas, se analizaron fichas técnicas y documentos de

referencia de diversos modelos para identificar operaciones criticas o susceptibles de mejora.

La integracion de esta informacién proporciondé un panorama claro sobre las debilidades y
fortalezas del proceso productivo, sirviendo como insumo fundamental para formular una

propuesta sélida y viable de optimizacion del sistema de produccion.

En busca de optimizar el proceso de produccion en Kiwi Fashion SAS, se han considerado dos
metodologias reconocidas por su efectividad en la mejora continua: 5S y Kaizen. Estas

herramientas permiten aumentar la eficiencia, reducir desperdicios y mejorar el ambiente laboral.

Diagrama de flujo.

En la siguiente imagen se puede observar el diagrama de flujo realizado como propuesta para la
empresa, teniendo en cuenta todos los procesos que se realizan paso a paso mas detallado que
el diagrama de flujo actual, se trata de hacer este diagrama mas especifico y claro para brindar
un mejor panorama de la operacion en el area de produccion textil de la empresa Kiwi Fashion

SAS.



Este flujograma propuesto incorpora mejoras estrategias orientadas a optimizar la eficiencia,
calidad y satisfaccion del cliente. Entre los cambios mas relevantes se incluyen: la inclusion de
una fase de revision técnica detallada de la orden y ficha técnica, la ejecucidon modular del lote
que facilita el control por partes, la preparacion y aprobacion de muestras antes de la
produccion total, y una auditoria del lote completo antes del empaque. Ademas, se establecen
puntos de control mas rigurosos para asegurar para asegurar que el producto cumpla con las
especificaciones del cliente. Estds mejoras buscan reducir reprocesos, aumentar la trazabilidad

y fortalecer la comunicacion con el cliente en cada etapa del proceso.

Recepcion de
pedidos del cliente {5 acepta & Se informa al cliente
—» HNo
(lote, cantidad, pedido? elrecazho
precios)

Aceptar orden de
produccion (O P)

|
i

présenta probie
enla calidad o
£specificaciones de]
cliente?

1

Preaparar
maguinaria, ajustes y
guias para el lote

Recibo e ingreso de
produccion por parte
del cliente

&

Programacion de
auditoria del cliente y
ajustes de
preduccion segun
observaciones

Realizar balaceo de
madulo y definir
operaciones

Terminacion del lote
de produccion

Revisar ficha técnica
( FT) ¥ muestra fisica

Preparacion del lote
de produccion por
talla, color e insumos

Realizacion de
auditoria de calidad
del lote completo

No Se imforma al cliente
y se realizan ajustes
Ubicacion de materia Elaboracion de
prima en bodega muestra

Realizacion de

Mo
procesc de empaque

Prograacion de
recogida por parte del
cliente

Factiracion del lote

¢ Aprovacion de
muestra?

Separacion de lotes e

t

Entegra del lote al
cliente

llustracion 4 Diagrama de flujo propuesto



Metodologia 5S

Se implementara la Metodologia 5S, con el fin de generar espacios de trabajo mas limpios,
ordenados y practicos, lo cual permitira una mejora en la productividad, seguridad y bienestar de

los colaboradores; la implementacion se realizara de la siguiente manera

1. Seiri - Clasificar

Objetivo: Separar lo que sirve de lo que no sirve.

Visitar cada estacion de trabajo (corte, costura, empaque, etc.).

En el area de Costura se utilizan las siguientes herramientas:

e Telas vienen previamente cortadas.
e Hilos.

e Agujas.

e Maquina de coser.

e Marcar con etiquetas rojas lo que debe revisarse o eliminarse.

En el area de Empaque se utilizan las siguientes herramientas:

e Etiquetas.
e Bolsas.

e Adhesivos.



llustracién 5 Puesto etiqueta y empaque

2. Seiton - Ordenar

Objetivo: Ubicar cada cosa en su lugar.

e Definir un espacio fijo para cada herramienta y material.

e Usar etiquetas de colores para diferenciar entre elementos para
revisar, eliminar y elementos en buen estado, se implementan cajas
organizadoras para cada elemento.

e Nuevo diseno del puesto de trabajo con indicaciones especificas para
la colocacion de las herramientas y asi estén al alcance del operario.

e Realizacién de un diagrama simple de layout del area de produccion.
e Se debe organizar los hilos y telas por colores en estantes

identificados solo para este uso.

Situacion actual.



llustracién 6 Inventario de hilos actual

Situacién propuesta.

llustracién 7 Inventario de hilos propuesto

3. Seiso - Limpiar



Objetivo: Limpiar el area de trabajo y mantenerla en perfecto estado

e Se debe realizar una limpieza profunda en maquinas, pisos, mesas y
estantes.

e Se pretende detectar posibles fuentes de suciedad como lo es el
polvo por las telas, los residuos de hilo y residuos en zona de etiquetado.
e Establecer rutinas de limpieza diarias para cada puesto de trabajo y
semanales mas profundas en el area.

e Asignar personas responsables para realizar estas tareas y para
supervisar que los colaboradores cumplan su parte.

e Limpiar diariamente las maquinas de coser para evitar acumulacién de

pelusas que puedan dafarlas.

Situacioén actual.




llustracion 8 Desechos de tela en el area de confeccion

Situacién Propuesta.

llustracion 9 Propuesta de manejo de los desechos

4. Seiketsu- Estandarizar

Objetivo: Mantener los espacios ordenados y limpios todos los dias.

e Realizar listas de chequeo simples para verificar que se cumplan las
primeras 3S.

e Implementar carteles visibles recordando las normas de orden y
limpieza.

e Realizar pequefias auditorias internas semanales por las personas
asignadas.

e Checklist para revisar si las telas estan en los estantes correctos,
igualmente los hilos.

e Checklist para verificar la limpieza de las areas de costuras y empaque.



5. Shitsuke — Disciplina

Objetivo: Hacer de las 5S un habito en toda la empresa.

e Motivacion a los trabajadores a mantener los estandares sin necesidad
de supervision constante. Trabajar con ellos sentido de pertenencia.

e Se deben realizar capacitaciones breves o recordatorios periodicos.

e Reconocer y premiar a los equipos que mantengan sus areas al dia
con la metodologia 5s.

e Realizar concursos mensuales de la mejor estacién de trabajo para asi

incentivar la disciplina.

Kaizen.

Después de la propuesta de estandarizacion 5S de los procesos en Kiwi Fashion S.A.S., esto da
paso a una etapa fundamental para sostener esos avances en el tiempo: el seguimiento y la
mejora continua. Esta fase no solo busca conservar lo que ya puede ser mejorado, sino también
evitar que se retomen malas practicas y, sobre todo, fortalecer una cultura de trabajo basada en
la excelencia y la participacion de todos.

Para lograrlo, se propone conformar equipos Kaizen por cada turno de trabajo, integrados por
operarios, supervisores y personal de apoyo. Se trata de pequefios grupos de trabajo que deben
reunirse con frecuencia para observar lo que ocurre dia a dia en planta, proponer mejoras desde
su experiencia directa, resolver problemas comunes y aportar ideas que hagan mas eficiente y

fluido el proceso productivo.

Aplicacién de la metodologia Kaizen.



Por otro lado, se aplicé la metodologia Kaizen mediante la observacion directa de las actividades
y la recopilacion de sugerencias por parte del personal operativo. Esta estrategia permitio
identificar oportunidades de mejora sencillas que no requieren inversiones significativas, pero

que contribuyen positivamente a la eficiencia del proceso y a la motivacion del equipo.

Estructura de los equipos Kaizen:

° Cantidad de equipos: 2 (uno por turno: mafana y tarde).

° Integracion: Cada equipo estd compuesto por 4 a 6 personas, incluyendo:
° 1 lider de turno (supervisor).

° 2 operarios de confeccion.

° 1 auxiliar de calidad o logistica.

° 1 representante del area administrativa (de apoyo rotativo).

Funciones principales de los equipos Kaizen:

° Observar el proceso y registrar anomalias o desviaciones.
° Analizar causas raiz de problemas frecuentes (uso de 5 porqués o diagramas de

causa-efecto).

° Generar y priorizar propuestas de mejora (aunque sean simples).

° Implementar pequefias acciones correctivas o elevar iniciativa a la coordinacion.
° Hacer seguimiento semanal a indicadores de su area.

° Motivar y comunicar buenas practicas entre sus comparieros.

Herramientas para utilizar en el seguimiento
° Tableros visuales de gestion: colocados en cada linea de produccion, muestran
indicadores clave (productividad, calidad, tiempos, ausentismo, retrabajos), asi como

ideas de mejora en curso.



° Formato de ideas Kaizen: ficha simple donde cualquier miembro del equipo puede
proponer una mejora. Incluye descripcion, causa, posible solucién, responsables y fecha
de evaluacion.
) Reuniones cortas de seguimiento (“reuniones de piso”): se realizan una vez por
semana (15-20 minutos), lideradas por el supervisor del turno, donde se revisan avances,
dificultades y se comparten logros.

Indicadores de mejora continua a monitorear

Cada equipo Kaizen da seguimiento a los siguientes indicadores semanales:

° Numero de ideas de mejora implementadas.

° Porcentaje de cumplimiento de procedimientos estandarizados.

° Tasa de defectos o retrabajos por lote.

° Tiempos improductivos detectados y corregidos.

° Satisfaccion del personal (medido trimestralmente con encuestas breves).

A continuacién, se presentan los principales indicadores que cada equipo de Kaizen debe
monitorear para asegurar la mejora continua en los procesos. Estos indicadores permiten evaluar

el avance, la eficiencia operativa y el compromiso del personal.



Indicador

Descripcion

Calculo o método

Numero de ideas de mejora
implementadas

Cuenta la cantidad de
propuestas que se han
llevado a la practica.

Conteo semanal de las ideas
que pasaron de propuesta a
implementacion.

% de cumplimiento de
procedimiento
estandarizados

Evalla si los operarios
siguen los métodos
establecidos

(N de tareas realizadas
segun el estandar / Total de
tareas observadas) x 100.

Tasa de defecto o retrabajos
por lote

Mide la calidad del producto
final y la necesidad de
correcciones

(N de productos con defectos
o retrabajo / Total de
unidades por lote) x 100.

Tiempos improductivos
detectados y corregidos

Refleja la eficiencia operativa
al eliminar tiempos muertos.

Suma de minutos
improductivos eliminados
durante la semana (registro
diario).

Satisfaccién del personal

Evalua el bienestar y
motivacion del personal
involucrado

Promedio de puntuacion en
encuestas trimestrales
(escalade 1a501a10.

Tabla 9 Estudio indicadores

Reconocimiento y cultura organizacional

Para fortalecer la participaciéon continua, Kiwi Fashion S.A.S. Se considera implementar un
sistema de reconocimiento mensual, donde se destaca al equipo que mas contribuyo a la mejora
de procesos o calidad del producto. Se premia con incentivos simbodlicos como certificados,

refrigerios o0 mencién destacada en la cartelera interna.

Resultados que se esperan del seguimiento Kaizen

) Mayor involucramiento del personal en la gestién operativa.

° Solucioén proactiva y rapida de problemas menores antes de que escalen.

) Cultura organizacional enfocada en la mejora constante y la estandarizacion.

° Consolidacion de procesos robustos que resisten rotacion de personal o cambios

de demanda.



Durante la visita a la empresa Kiwi Fashion SAS, se aplicaron diversos instrumentos de analisis
con el fin de recolectar informacion precisa y estructurada sobre los procesos productivos, el
cumplimiento de estandares y la eficiencia operativa. los principales instrumentos utilizados
fueron los siguientes:
° Fichas de analisis documental: se emplearon para revisar manuales de
procedimientos, registros historicos de produccién y reportes de calidad. Este analisis
permite conocer los tiempos estandar establecidos, los formatos internos de control y las
directrices operativas de la empresa.
° Matrices de comparacion de tiempos: Se disefiaron y aplicaron para contrastar
los tiempos reales de ejecucion frente a los tiempos estandar definidos por la empresa.
Esta herramienta fue clave para identificar desviaciones, cuellos de botella y tareas con

oportunidad de mejora en las estaciones de costura, revision y empaque.

Paso Operacion Descripcion del | Tiempo estandar | Tiempo real
paso (min) medido (min)
1 Recepciéon de Verificar que el 2.0 2.5
materiales lote contenga

todas las piezas
para ensamblar

2 Unién de Unir hombros de | 3.0 3.5
hombros las piezas
delantera'y
trasera mediante
costura
3 Colocacion del Posicionar el 6.0 7.0

cuello tipo polo | coser el cuello
tipo polo sobre

abertura del
cuerpo
4 Unién de Coser las 4.0 45
mangas mangas a las

sisas del cuerpo




5 Cierre de unir los costados | 4.0 5.0
costados del cuerpo
desde las
mangas hasta la
base
6 Union de Ensamblar las 5.0 6.5
entrepierna piezas inferiores
(inferior) (entrepierna)
7 Colocacién de Colocar los 4.0 5.0
broches broches en la
entrepierna
8 Costura Agregar 2.0 2.5
decorativa costuras
(opcional) decorativas
opcionales en
cuello o
entrepierna
9 Revision y Inspeccionarla | 3.0 4.0
control de prenda, cortar
calidad hilos y verificar
acabados
10 Empaque y Doblar, etiquetar | 3.0 3.5
etiquetado para entrega

Tabla 10 Toma de tiempos estandar/real

La tabla presentada corresponde a un estudio de tiempos aplicado al proceso de confeccion de
un body polo manga corta para bebé en la empresa Kiwi fashion SAS. Este analisis tiene como
objetivo identificar el tiempo requerido para cada una de las operaciones involucradas en la
confeccion de la prenda, desde la recepcion de materiales hasta el empaque final, excluyendo el

proceso de corte ya que la empresa recibe los lotes previamente cortados

El formato contiene dos columnas de tiempo:

previas y referencias del sector.

Tiempo estandar, que representa un estimado técnico basado en experiencias




° Tiempo real medido, que fue calculado mediante la técnica de cronometraje
directo, registrando varios ciclos de produccion para cada operacion y obteniendo un

promedio confiable.

Cada paso del proceso fue observado directamente en planta y documentado con una breve
descripcion de la actividad realizada. Esto permiti6 no solo conocer el rendimiento de los
operarios, sino también identificar posibles tiempos improductivos que pueden ser mejorados
mediante estrategias como la estandarizacién de métodos, la redistribucién de cargas de trabajo

o la capacitacion del personal.

Este estudio constituye una herramienta clave para la toma de decisiones en la mejora de
procesos, ya que permite establecer estandares de eficiencia, proyectar tiempos de produccion

por modulo y disefar indicadores de desempefio mas realistas.

° Reportes internos de productividad: Se consultaron informes semanales y
mensuales que la empresa ya venia generando, relacionados con indicadores como
volumen producto, tasas de defectos por tumo. Estos datos respaldan el analisis

comparativo y la validacion de los resultados obtenidos en campo.



Conclusiones

- El analisis ejecutado permitié evidenciar que Kiwi Fashion S.A.S. opera bajo un
sistema de produccién con notorias falencias en cuanto a estandarizacion y control. Se
identificd un alto g rado de inestabilidad en la ejecucién de tareas, tanto en términos de
tiempo como en sus procesos, lo que ha provocado inconsistencias en la calidad,
reprocesos frecuentes y bajos niveles de productividad. La falta de documentacién
técnica, tales como instructivos estandarizados, tiempos definidos por operacion y
procedimientos formales, impide un direccionamiento eficaz del recurso humano y limita
la trazabilidad y mejora continua de los procesos. Esta situacién no solo involucra el
cumplimiento de los objetivos operativos, sino también la competitividad de la empresa
frente a las exigencias del mercado textil actual.

- De acuerdo con el analisis realizado en la etapa 2, se concluye que la empresa
Kiwi Fashion SAS ha reconocido la necesidad de mejorar su proceso de estandarizacion
de tiempos, dado que el actual método que utiliza, siendo un cronémetro manual para el
estudio de tiempos presenta deficiencias en precision y fiabilidad. Con la finalidad de fijar
tiempos estandar que sean creibles y perdurables, la compafia ha contemplado adoptar
herramientas adicionales como 5S y Kaizen, las cuales ayudaran a organizar el ambiente
laboral y fomentaran una cultura de mejora continua. El analisis comparativo llevado a
cabo entre diversas herramientas de estandarizacién y mejora de procesos ha permitido
seleccionar las mas adecuadas para alcanzar este objetivo. En este contexto, se espera
que la implementacién de dichas herramientas ayude a Kiwi Fashion SAS a incrementar
la productividad, cerrar la distancia entre el tiempo estandar y la operatividad real, y
establecer un proceso de produccion mas eficaz y sostenible.

- El estudio de tiempos y movimientos permitié identificar desviaciones entre los
tiempos estandar esperados y los tiempos reales de ejecucion en diferentes estaciones

de trabajo; estas desviaciones, en algunos casos superiores al 30%, son consecuencia



de movimientos innecesarios, desorden en el espacio de trabajo, falta de herramientas y
materiales fuera del alcance, asi como ausencia de procedimientos claramente definidos.
La implementacién de un sistema de medicion, control y mejora continua con base en
datos objetivos se hace indispensable para reducir estos tiempos improductivos, optimizar
el uso de los recursos, y, en consecuencia, elevar la productividad y rentabilidad de la

empresa.



Recomendaciones

Se recomienda que Kiwi Fashion S.A.S. implemente el proceso de estandarizacion de sus
operaciones mediante la creacion de guias claras y escritas, estudios técnicos de tiempos y
movimientos, formatos de control visual y constante analisis de las revisiones que realizan los
lideres. Esta medida permitira corregir las falencias detectadas en la ejecucion de tareas, reducir
la variabilidad en los tiempos de produccion y garantizar una mayor coherencia en la calidad del
producto final. Asimismo, es necesario capacitar al personal en estos nuevos procedimientos,
fortaleciendo su comprension y compromiso con los objetivos operativos, lo cual facilitara la
trazabilidad y la mejora continua en el sistema productivo; generando también un sentido de

pertenencia hacia la compania.

Adicionalmente, se sugiere que se implementen las metodologias 5S y Kaizen propuestas, como
herramientas de rendimiento, organizacion y disciplina en el puesto de trabajo con la intencién
de fomentar una cultura de mejora continua. De esta manera los métodos mencionados reduciran
aquellos momentos de improductividad y mejoraran el uso de recursos, ademas, se promueve la
participacién de los colaboradores en la identificacion de problemas y propuestas de solucion. La
combinacion de estas acciones generara una base soélida para elevar la productividad y

competitividad de la empresa en el sector textil.
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