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RESUMEN DEL PROYECTO

Este proyecto surge a partir de la necesidad identificada en la empresa Expresa tus Ideas
RG S.A.S., dedicada al sector publicitario, la cual ha experimentado un crecimiento en sus
operaciones sin contar con procesos claramente documentados en el &rea de estampado de
camisas. Esta situacion ha generado diferencias en los tiempos de produccion, dificultades para
controlar las actividades del proceso y pérdidas asociadas al uso de materiales, afectando la
eficiencia operativa y la capacidad de respuesta frente a la demanda.

Con el fin de aportar una solucidn a esta problematica, el proyecto tiene como objetivo
mejorar la eficiencia operativa mediante la estandarizacion de los procesos de estampado de
camisas, a través del analisis, documentacion y control de las actividades desarrolladas en esta
area durante un periodo de doce meses.

La propuesta se fundamenta en conceptos relacionados con la estandarizacion de
procesos, la mejora continua y la filosofia Lean Manufacturing, la cual busca eliminar
actividades que no agregan valor dentro de los sistemas productivos. De igual forma, se emplea
la herramienta Value Stream Mapping (VSM) para analizar el flujo de actividades e identificar
oportunidades de mejora dentro del proceso de estampado.

Metodolégicamente, la investigacion se desarrolla bajo el ciclo PHVA (Planear, Hacer,
Verificar y Actuar). En una primera etapa se realiza el diagnostico del proceso actual mediante
observacion directa, levantamiento de informacion y elaboracion del VSM. Posteriormente, se
disefian e implementan propuestas de estandarizacion apoyadas en diagramas de flujo, manuales
operativos, formatos de control y actividades de capacitacion para el personal. Finalmente, se
evallan los resultados obtenidos mediante indicadores de desempefio y un analisis de viabilidad
operativa.

Como resultado esperado, se busca optimizar los tiempos de produccion en la linea de
estampado, tomando como referencia un tiempo actual aproximado de 45 segundos por prenda 'y
estableciendo condiciones que permitan mejorar progresivamente el desemperio del proceso.
Asimismo, se espera fortalecer el control operativo, aumentar la capacidad de produccion y
proporcionar herramientas que faciliten la toma de decisiones y el crecimiento sostenible de la

empresa.



Palabras Claves: Estandarizacion de procesos, productividad, mejora continua, VSM,

eficiencia operativa.

ABSTRACT

This project arises from a need identified at Expresa Tus ldeas RG S.A.S., a company in
the advertising sector that has experienced operational growth without having clearly
documented processes in its shirt printing area. This situation has led to variations in production
times, difficulties in process control, and material losses, affecting operational efficiency and the
company's ability to respond effectively to customer demand.

The main objective of the project is to improve operational efficiency through the
standardization of shirt printing processes by analyzing, documenting, and controlling the
activities carried out in this area over a twelve-month period.

The proposal is supported by concepts related to process standardization, continuous
improvement, and Lean Manufacturing, which focuses on eliminating activities that do not add
value to productive systems. In addition, the Value Stream Mapping (VSM) tool is used to
analyze workflow and identify improvement opportunities within the shirt printing process.

The research methodology is based on the PDCA (Plan—Do—Check—Act) cycle. The first
stage involves diagnosing the current process through direct observation, data collection, and the
development of a Value Stream Map. Subsequently, standardization proposals are designed and
implemented using flowcharts, operational manuals, control formats, and employee training
activities. Finally, the results are assessed through performance indicators and an operational
feasibility analysis.

As an expected outcome, the project aims to optimize production times in the shirt
printing line, taking as a reference a current average processing time of approximately 45
seconds per garment and establishing conditions that allow gradual process improvement.
Furthermore, the project seeks to strengthen operational control, increase production capacity,
and provide management tools that support decision-making and contribute to the company's

sustainable growth.

Keywords: Process standardization, Productivity, Continuous improvement, Value

Stream Mapping, Operational efficiency.



1. TITULO DE LA PROPUESTA:

Estandarizacion de procesos para la optimizacion de los tiempos de produccion en el

area de estampado de camisas de la empresa Expresa tus ideas RG S.A.S.

2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA:

Actualmente, la empresa Expresa tus Ideas RG S.A.S. presenta un crecimiento operativo
sin una base estructurada de informacion en la linea de produccion de estampado de camisas, 1o
que ha llevado a la ejecucion de procesos bajo una metodologia empirica basada principalmente
en la experiencia de los operarios y en la correccion de errores sobre la marcha.

Esta situacion genera pérdidas de material, ineficiencias operativas y dificultades para
controlar adecuadamente las actividades del proceso. El uso de equipos como la plancha de
estampado y de herramientas de disefio como CorelDRAW, Adobe Photoshop e Illustrator
depende en gran medida del conocimiento individual de algunos trabajadores, debido a la
ausencia de procedimientos documentados, funciones claramente definidas y tiempos
estandarizados de operacion.

Durante el diagnostico inicial se identific que la empresa no cuenta con manuales
operativos, instructivos de trabajo ni formatos estandarizados para la gestion de 6rdenes de
estampado. Asimismo, se evidenci6 que el proceso depende del conocimiento empirico de los
operarios, generando diferencias en la forma de ejecutar las actividades y aumentando la
posibilidad de errores durante la produccion.

A través del andlisis realizado mediante la herramienta Value Stream Mapping (VSM), se
determind que el proceso actual de estampado para una camisa presenta un Lead Time
aproximado de 5 minutos y 45 segundos, distribuido entre la recepcion de la orden, preparacion
de la prenda, estampado, enfriamiento, revision y empaque. Del mismo modo, se identifico un
tiempo de estampado de aproximadamente 45 segundos por camisa, ademas de actividades
previas y posteriores que no se encuentran formalmente definidas ni controladas.

Se evidencian retrasos en los procesos, duplicidad de tareas y cuellos de botella
ocasionados por la falta de capacitacion y por la concentracion del conocimiento en un nimero
reducido de trabajadores. Esta situacion dificulta la transferencia del conocimiento, limita la
capacidad de respuesta ante incrementos en la demanda y aumenta el riesgo de errores que

pueden ocasionar dafios en las prendas o reprocesos.



De acuerdo con enfoques de gestidén por procesos y mejora continua, la estandarizacion
de actividades permite reducir la variabilidad operativa, optimizar los tiempos de produccion y
mejorar la calidad de los sistemas productivos, especialmente en organizaciones que
experimentan procesos de crecimiento y que aln no cuentan con procedimientos formalmente
documentados.

En este contexto surge la siguiente pregunta de investigacion:

¢ Como puede la estandarizacion de procesos contribuir a la optimizacion de los
tiempos de produccion y a la mejora de la eficiencia operativa en el area de estampado de
camisas de la empresa Expresa tus Ideas RG S.A.S.?

Las variables criticas identificadas son el tiempo de ejecucion del proceso (segundos por
camisa), el nivel de estandarizacion de procesos (porcentaje de actividades documentadas) y la
productividad del personal (camisas procesadas por jornada laboral). Si no se interviene esta
situacion, la empresa podria enfrentar dificultades para atender el crecimiento de la demanda,
pérdida de competitividad frente a otras empresas del sector, limitaciones para ampliar su
capacidad operativa y una posible disminucion en las ventas debido a incumplimientos en

tiempos de entrega y variabilidad en la calidad del producto final.

3. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL:

Estandarizar los procesos productivos en la linea de estampado de camisas mediante el
andlisis, documentacion y control de actividades, con el fin de optimizar los tiempos de

produccion y mejorar la eficiencia operativa en un periodo de 12 meses.
OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Construir y analizar los procesos productivos mediante un mapeo de flujo
de valor (VSM) para identificar cuellos de botella y desperdicios en el area de estampado

de camisas.



o Disefiar e implementar procedimientos estandarizados mediante diagramas
de flujo y manuales operativos para la organizacion de las actividades productivas en el
area de estampado de camisas.

o Evaluar el impacto de la estandarizacion a través de indicadores de
desempefio relacionados con tiempos de produccion y productividad operativa.

o Determinar la viabilidad y sostenibilidad del proyecto mediante un analisis

de costos y beneficios, y un plan de mejora continua.

4. JUSTIFICACION:

El presente proyecto surge de la necesidad de fortalecer la eficiencia operativa en la
empresa Expresa tus ldeas RG S.A.S., organizacion perteneciente al sector publicitario que ha
experimentado un crecimiento progresivo en sus operaciones, especialmente en la linea de
estampado de camisas. A medida que aumenta la demanda de productos y servicios, se hace
necesario contar con procesos claramente definidos que permitan mantener la calidad, optimizar
los tiempos de respuesta y garantizar un uso adecuado de los recursos disponibles.

Desde el punto de vista técnico, la investigacion se enfoca en la estandarizacion de las
actividades relacionadas con el proceso de estampado, debido a que actualmente gran parte de
las operaciones se ejecutan con base en la experiencia de los trabajadores y no mediante
procedimientos formalmente documentados. Esta situacion genera variaciones en la forma de
realizar las tareas, diferencias en los tiempos de ejecucién y dificultades para controlar el
desempefio del proceso. Por esta razdn, la implementacion de herramientas de analisis y mejora
de procesos permitira identificar oportunidades de optimizacién y establecer lineamientos que
contribuyan a una operacién méas organizada y eficiente.

La problemética abordada se relaciona directamente con la ausencia de estandares de
trabajo, manuales operativos, formatos de control y mecanismos de seguimiento que permitan
garantizar la repetibilidad de las actividades. Como consecuencia, se presentan retrasos,
reprocesos, pérdidas de material y dependencia del conocimiento de determinados operarios.
Estas condiciones limitan la capacidad de crecimiento de la empresa y dificultan la toma de
decisiones basadas en informacion objetiva y verificable.

En el &mbito econdmico, se espera que la propuesta contribuya a mejorar el

aprovechamiento de los recursos productivos, reducir tiempos improductivos y fortalecer la



capacidad de atencién de pedidos. Aunque en esta etapa no se cuenta con cifras definitivas de
mejora, la estandarizacion de procesos puede generar beneficios asociados al incremento de la
productividad, una mejor utilizacion de la capacidad instalada y una mayor oportunidad para
atender nuevos clientes y aumentar las ventas.

Desde la perspectiva social, el proyecto también aporta beneficios importantes para los
trabajadores, ya que promueve una distribucion mas clara de funciones, facilita los procesos de
capacitacion y disminuye la dependencia del conocimiento empirico. Esto favorece la
transferencia de conocimiento dentro de la organizacion y contribuye a generar un entorno
laboral més organizado, donde las actividades puedan ser ejecutadas de manera uniforme y
comprensible para todo el personal involucrado.

Asimismo, aungue el proyecto no tiene un enfoque ambiental especifico, la optimizacion
de los procesos puede contribuir indirectamente a una mejor utilizacién de materiales e insumos,
disminuyendo errores operativos, reprocesos y desperdicios asociados a fallas durante el
estampado.

La viabilidad de la investigacion se sustenta en que la empresa cuenta con los recursos
humanos, tecnoldgicos y operativos necesarios para desarrollar la propuesta. Ademas, las
herramientas metodologicas seleccionadas, como el ciclo PHVA, el Value Stream Mapping
(VSM), el andlisis de tiempos y la documentacion de procesos, pueden implementarse utilizando
la infraestructura existente, sin requerir inversiones significativas en maquinaria o tecnologia
adicional.

Finalmente, este proyecto trasciende el beneficio particular de Expresa tus ldeas RG
S.A.S., ya que los resultados obtenidos podran servir como referencia para otras micro, pequefias
y medianas empresas del sector publicitario, textil o de personalizacién de prendas que enfrentan
problematicas similares relacionadas con el crecimiento operativo, la falta de documentacion de
procesos y la dependencia del conocimiento empirico. En este sentido, la investigacién puede
aportar una metodologia practica de estandarizacion que facilite la mejora de la productividad y

la competitividad en organizaciones con caracteristicas semejantes.

5. MARCO TEORICO
5.1 Marco Conceptual

5.1.1 Proceso Productivo.



Un proceso productivo puede entenderse como una serie de actividades relacionadas
entre si que permiten transformar entradas como materias primas, informacion y mano de obra
en un producto o servicio final. Este resultado debe cumplir con las necesidades del cliente y con
ciertos estandares de calidad establecidos.

En ingenieria industrial, estos procesos no se ven como actividades aisladas, sino como
una secuencia organizada que tiene un inicio, un desarrollo y un fin. Cuando esta secuencia no
estd bien documentada o cada operario la ejecuta de forma distinta, suelen aparecer problemas
como variaciones en la calidad, aumento en los tiempos de produccion y desperdicio de recursos.

En este sentido, la falta de claridad en los procesos dentro de empresas en crecimiento,
como Expresa tus ideas RG S.A.S., puede generar ineficiencias que afectan directamente la

capacidad de respuesta y la productividad general (Palacios Acero, 2009).

5.1.2 Estandarizacién de Procesos.

La estandarizacion de procesos consiste en definir y documentar la mejor forma conocida
de realizar una actividad, de manera que todos los trabajadores la ejecuten de forma similar.

Su objetivo principal es reducir la variabilidad en la ejecucién del trabajo, logrando
resultados mas consistentes sin importar quién realice la tarea. Segun Cabrera (2016), cuando no
existe un trabajo estandarizado, es dificil garantizar productos homogéneos, tiempos de entrega
adecuados y costos controlados.

Sin embargo, estandarizar no significa volver rigidos los procesos, sino establecer una
base comudn que permita mejorar continuamente. Documentar como se esta trabajando en la
actualidad facilita identificar fallas, oportunidades de mejora y puntos criticos del proceso
(Minch Galindo, 2006).

En la préctica, esto también ayuda a que la capacitacion de nuevos operarios sea mas
rapida, disminuye la dependencia del conocimiento individual y permite medir de forma méas

objetiva el desempefio del proceso.

5.1.3 Estudio de Tiempos.

El estudio de tiempos es una técnica utilizada para medir cuanto tarda un operario
calificado en realizar una tarea bajo condiciones normales de trabajo y siguiendo un método
definido.
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Esta herramienta se basa en la observacion directa y el registro del tiempo mediante
cronometraje, lo que permite establecer estandares que sirven para planificar la produccion,
calcular costos y evaluar la eficiencia.

De acuerdo con Niebel y Freivalds (2009), este estudio no solo mide tiempos, sino que
también permite identificar cuellos de botella y mejorar la organizacion del trabajo.

El procedimiento incluye la seleccidn del proceso, la division de la tarea en elementos, la
toma de tiempos, el célculo del promedio, la valoracion del ritmo del operario, la inclusion de
suplementos por fatiga y finalmente la determinacion del tiempo estandar (Kanawaty, 1996).

Este tiempo estandar se convierte en una referencia clave para controlar y mejorar el

desempefio de cualquier operacion productiva.

5.1.4 Eficiencia Operativa.

La eficiencia operativa se refiere a la capacidad de una empresa para aprovechar sus
recursos de la mejor manera posible, con el fin de cumplir sus objetivos de produccion.

Esté directamente relacionada con la productividad, ya que una operacion eficiente logra
producir mas o mejor con los mismos recursos, o incluso con menos.

Generalmente, se mide comparando la produccion real con la produccion esperada o
estandar, expresada en porcentaje. Cuando este indicador es bajo, suele estar relacionado con
problemas como falta de estandarizacién, tiempos muertos, fallas en maquinaria o reprocesos.

Por esta razon, la estandarizacion de procesos se convierte en un elemento clave para
mejorar la eficiencia, ya que ayuda a reducir la variabilidad y eliminar actividades que no

generan valor (Arosemena, 2007).

5.1.5 Value Stream Mapping (VSM).

El Value Stream Mapping (VSM), o Mapeo de Flujo de Valor, es una herramienta visual
del enfoque Lean Manufacturing que representa graficamente el flujo de materiales y de
informacion desde el proveedor hasta el cliente, abarcando todas las actividades necesarias para
transformar la materia prima en producto terminado. A diferencia de los diagramas de flujo
convencionales, el VSM incluye indicadores de tiempo (tiempos de ciclo, tiempos de espera,
inventarios en proceso) y permite distinguir entre actividades que agregan valor y aquellas que

no lo agregan (Rother y Shook, 2003).
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La construccion del VSM se realiza en dos etapas: primero se elabora el mapa del estado
actual, que refleja las condiciones reales del proceso productivo, identificando cuellos de botella,
inventarios excesivos y demoras. Con base en este diagnostico, se disefia el mapa del estado
futuro, que incorpora las mejoras propuestas para eliminar desperdicios y optimizar el flujo de
trabajo. Esta herramienta es especialmente Gtil en empresas con crecimiento acelerado y
procesos no documentados, ya que proporciona una vision integral que trasciende los limites

funcionales de cada departamento.

5.1.6 Ciclo PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar).

El ciclo PHVA, también conocido como ciclo de Deming, es una metodologia de mejora
continua que consta de cuatro fases interdependientes. En la fase de Planificar (Plan) se
establecen los objetivos del proceso, se identifican los recursos necesarios y se disefian las
actividades para alcanzarlos, considerando los riesgos y oportunidades. En la fase de Hacer
(Do) se implementa lo planificado, ejecutando las actividades segun lo establecido y recopilando
datos para su posterior analisis. En la fase de Verificar (Check) se comparan los resultados
obtenidos con los objetivos planteados, evaluando el desempefio del proceso mediante
indicadores. Finalmente, en la fase de Actuar (Act) se toman acciones correctivas para ajustar las
desviaciones y se estandarizan las mejoras logradas, reiniciando el ciclo para la siguiente
iteracion (Deming, 1989; Gutiérrez y De la Vara, 2009).

Este ciclo es aplicable a cualquier tipo de proceso, ya sea productivo, administrativo o de
servicios, y proporciona un marco sistematico para gestionar el cambio organizacional. En el
contexto de la estandarizacion, el ciclo PHVA guia el proceso de documentacion,
implementacién y control de los procedimientos operativos, asegurando que las mejoras se

mantengan en el tiempo.

5.2 Estado del Arte

5.2.1 Antecedentes de Estandarizacion en el Sector Textil y de Confecciones.

El sector textil y de confecciones ha sido objeto de numerosas investigaciones orientadas
a mejorar su productividad mediante la estandarizacion de procesos y la aplicacion de
herramientas Lean Manufacturing. Un estudio pionero en esta area fue desarrollado por Ortiz

Porras y colaboradores (2023) en una empresa textil peruana de prendas de exportacion, donde
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se identifico que la falta de gestion organizacional y la capacidad ociosa superior al 60% estaban
afectando la competitividad del sector. Mediante la implementacion del Value Stream Mapping
(VSM) como herramienta de diagnostico, los investigadores lograron determinar un takt time
Optimo de 1060.08 segundos y reducir el lead time de produccién de 20.87 dias en el mapa actual
a 16.7 dias en el mapa futuro, demostrando que la visualizacion grafica de toda la cadena de
suministro permite identificar areas de oportunidad y distinguir formas de desperdicio que de
otra manera pasarian desapercibidas.

En el &mbito nacional colombiano, Chato Lalaleo y De La Cruz Caiza (2026) realizaron
una investigacion en la empresa textil "Roshy y Emanuel S.A.", dedicada a la confeccién de ropa
interior, donde evidenciaron la falta de estandarizacion en los procesos productivos como causa
principal de la variabilidad operativa y la dificultad para controlar la calidad. Aplicando un
analisis ABC para seleccionar el producto de mayor rotacion (boxer de nifio), desarrollaron
diagramas de flujo del proceso, realizaron estudios de tiempos con cronémetro, valoraron el
desempefio mediante el sistema Westinghouse y calcularon los suplementos por descanso segun
las tablas de la Organizacion Internacional del Trabajo. Los resultados obtenidos mostraron una
reduccién del tiempo estandar de 3.52 horas por caja a 2.91 horas por caja, lo que representd una
mejora del 17.33% y un incremento de la eficiencia operativa del 74.9% al 90.7%. Este caso es
particularmente relevante porque demuestra que incluso en procesos de confeccion con alta
intervencion manual, donde aparentemente cada prenda es diferente, es posible establecer
estandares confiables mediante un estudio metodoldgico riguroso.

De manera mas especifica en el subsector del estampado textil, Gonzélez Arroyave
(2012) desarroll6 un proyecto de estandarizacion en la empresa "Color Way SAS", una compafiia
dedicada a la serigrafia textil y la sublimacion. Esta investigacion es directamente aplicable al
presente proyecto, ya que abordd una problematica idéntica: la naturaleza manual del estampado
y el constante cambio de referencias hacian que la empresa no contara con estandares de
produccion definidos, lo que dificultaba la programacion de la produccion, el célculo de la
capacidad instalada y la cotizacion precisa de los pedidos. La autora realizd un estudio de
métodos y tiempos para las maquinas de estampado (pulpos automaticos y manuales) y las
sublimadoras, estableciendo el tiempo estandar por técnica (plastisol, textil, flock, glitter, entre
otras) y calculando la capacidad ponderada de la planta. Como resultado, se logré estandarizar la

mayoria de los procesos de estampacion y sublimacion, se implementaron formatos de control de
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produccion diario, y se documentd el sistema de gestion de la calidad bajo la norma ISO
9001:2008, lo que permitio a la empresa realizar un seguimiento objetivo del desempefio de sus

operarios y calcular con mayor precision las fechas de entrega para sus clientes.

5.2.2 Aplicacion del Ciclo PHVA en Procesos Productivos y Administrativos.

La metodologia PHVA (Planificar-Hacer-Verificar-Actuar) ha sido ampliamente utilizada
en procesos de estandarizacion y mejora continua, tanto en el sector manufacturero como en el
de servicios. Figueredo Lugo (2015) aplic6 esta metodologia en un proceso de produccién de
concreto premezclado, diagnosticando la situacion actual mediante un mapa de la cadena de
valor y definiendo variables de medicién basadas en el indicador OEE (Eficiencia General del
Equipo). Su investigacién demostrd que la aplicacion estructurada del ciclo PHVA permite no
solo identificar desperdicios (especialmente demoras por desabastecimiento y fallas de
comunicacion), sino también implementar soluciones concretas como politicas de maximos y
minimos de inventario, que en su caso mejoraron el OEE de 64.09% a 65.29%. Aungue el
producto estudiado era diferente, la metodologia utilizada es perfectamente trasladable al
estampado textil, donde las demoras por falta de insumos (telas, tintas, papeles de sublimacion) y
los tiempos muertos por cambios de referencia son frecuentes.

En el &mbito administrativo, Castillo Jarrin (2017) disefié un modelo de estandarizacion
de procesos para la empresa "Foto Estudio Proafio”. La investigacion partio de un diagnostico
FODA vy de encuestas al personal que evidenciaron la inexistencia de manuales de procesos, la
falta de control en las actividades y la deficiente comunicacion entre areas. La propuesta incluy6
la definicion de misidn, vision y politicas organizacionales, la elaboracién del mapa de procesos
clasificandolos en gobernantes, operativos y de apoyo, la construccion de flujogramas para
procesos clave (venta de productos, produccion de fotografias, atencion de quejas) y el disefio de
registros de control (entrada de pedidos, salida de productos, inventario y quejas). Este caso es
relevante porque muestra que la estandarizacién no se limita a los procesos productivos, sino que
debe extenderse a la gestion administrativa y comercial para que la mejora sea integral y
sostenible.

El ciclo PHVA ha sido ampliamente utilizado como base para proyectos de mejora

continua en distintos sectores.
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Figueredo Lugo (2015) lo aplico en la produccién de concreto premezclado, logrando
identificar problemas de desperdicio y mejorar indicadores de eficiencia mediante acciones
correctivas basadas en datos. Esto demuestra que el ciclo no solo permite diagnosticar
problemas, sino también implementar soluciones concretas y medibles.

En el &mbito administrativo, Castillo Jarrin (2017) desarrollé un modelo de
estandarizacion en una empresa de servicios fotograficos, donde se evidencio la falta de
procedimientos definidos. A partir de esto, se estructuraron procesos, flujogramas y registros que

permitieron mejorar el control interno y la organizacion general.

5.2.3 Integracion de Herramientas Lean en Empresas de Pequefia y Mediana Escala.

Aguirre Alvarez (2014) realiz6 una investigacion orientada a analizar la aplicacion de
herramientas Lean Manufacturing (especificamente TOC, Andon y TPM) en Pymes
colombianas, utilizando simulacién en el software SIMUL 8 y disefio de experimentos 2"k para
evaluar el impacto combinado de dichas herramientas sobre la productividad medida en unidades
producidas. El estudio concluyé que las herramientas Lean son mas efectivas cuando se aplican
de manera combinada que cuando se utilizan de forma independiente, y que el eslabén de la
cadena de suministro con mayor potencial de intervencion en las Pymes es el de produccion.
Para el presente proyecto, este hallazgo es relevante porque, aungue el enfoque principal es la
estandarizacién de procesos mediante VSM y estudio de tiempos, la investigacion sugiere que,
una vez establecidos los estandares, la implementacion de herramientas complementarias como
5S, SMED o Andon puede potenciar los resultados y asegurar la sostenibilidad de las mejoras en
el tiempo.

Por su parte, Setiawan y colaboradores (2021) realizaron una revisién sistematica de
literatura sobre la implementacion del Value Stream Mapping en la industria de servicios,
analizando 45 articulos publicados entre 2015 y 2020 en bases de datos como Scopus,
ResearchGate y Elsevier. Aunque el estudio se enfoco en servicios financieros, de salud,
transporte y administracion publica, los autores encontraron que la principal implicacion del
VSM en cualquier tipo de industria es la reduccion de los tiempos de espera (lead time), la
mejora de la satisfaccion del cliente y el incremento de la eficiencia operativa. La investigacion
concluye que el VSM puede utilizarse como un enfoque complementario capaz de aumentar los

resultados en multiples areas mas alla de la manufactura tradicional, lo que valida su uso en



15

procesos de estampado textil que, aunque fisicos, tienen una fuerte componente de gestion de

pedidos y atencion al cliente.

5.2.4 El Papel de la Capacitacion en la Sostenibilidad de la Estandarizacion.

Diez y Abreu (2009) abordaron un aspecto fundamental para la sostenibilidad de
cualquier proceso de estandarizacion: la capacitacion interna del personal. Su estudio de caso en
la empresa FRISA, dedicada a la produccién de anillos de forja, demostro que la formacion de
instructores internos es una inversion que reduce costos de capacitacion, unifica los criterios de
operacion y contribuye directamente a la estandarizacion de los procesos. Los autores
encontraron que el 89% de los encuestados manifesto estar completamente de acuerdo en que la
capacitacion interna proporciona herramientas que fortalecen a los empleados para ensefiar a
otros compafieros, y que esta practica mejora los procesos de estandarizacion al asegurar que
todos los operarios conozcan y respeten las instrucciones de trabajo. En el contexto del
estampado textil, donde la cualificacion de los operarios es variable y el conocimiento se
concentra con frecuencia en unos pocos trabajadores experimentados, la implementacién de un
plan de capacitacion continua es indispensable para que la estandarizacion no quede Unicamente
en documentos, sino que se traduzca en una practica diaria consistente.

Los conceptos anteriormente expuestos proporcionan la base teérica necesaria para
comprender la importancia de la estandarizacion de procesos como estrategia para optimizar
tiempos de produccién, reducir desperdicios y mejorar la eficiencia operativa en entornos
manufactureros. Asimismo, estas herramientas metodoldgicas serviran de soporte para el
desarrollo de la presente investigacion en el area de estampado de camisas de la empresa Expresa
tus ideas RG S.A.S.

Un aspecto clave para que la estandarizacién se mantenga en el tiempo es la capacitacion
del personal. Diez y Abreu (2009) demostraron que la formacion de instructores internos ayuda a
reducir costos y a unificar la forma en que se realizan los procesos dentro de una empresa.
Ademas, fortalece la transmision del conocimiento entre trabajadores, evitando que este dependa
unicamente de la experiencia individual. En entornos como el estampado textil, donde el
aprendizaje suele ser empirico, la capacitacion constante es fundamental para asegurar que los

estandares definidos realmente se apliquen en la préctica diaria.
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6. METODOLOGIA

6.1 Enfoque Metodologico

La presente investigacion se desarrolla bajo un enfoque mixto, integrando tanto el analisis
cuantitativo como cualitativo, con el propdsito de obtener una comprension méas completa y real
del proceso de estampado de camisas en la empresa Expresa tus ideas RG S.A.S.

El enfoque cuantitativo se centra en la medicion objetiva de variables relacionadas con el
desempefio del proceso productivo, tales como tiempos de operacion, productividad,
cumplimiento de 6rdenes de produccion y eficiencia operativa. Estas variables seran medidas
mediante técnicas como el estudio de tiempos, registros de produccion y analisis de indicadores,
lo que permitira establecer una linea base del comportamiento actual del proceso y
posteriormente comparar los resultados tras la propuesta de mejora.

Por su parte, el enfoque cualitativo permite analizar el contexto en el que se desarrollan
las actividades, considerando la forma en que los operarios ejecutan las tareas, las practicas
informales presentes en el proceso, la comunicacion entre areas y las dificultades asociadas a la
falta de estandarizacion. Este enfoque es fundamental porgue en procesos productivos manuales,
como el estampado textil, una parte importante de la variabilidad no siempre se refleja en los
datos numéricos, sino en la forma en que se realiza el trabajo en la practica diaria.

La integracién de ambos enfoques permite contrastar la informacion obtenida desde
distintas perspectivas, lo que fortalece el analisis y la validez de los resultados. Segin Hernandez
Sampieri et al. (2014), el enfoque mixto permite combinar la recoleccién y andlisis de datos
cualitativos y cuantitativos, logrando una vision mas completa del fendmeno de estudio y

facilitando una interpretacion mas profunda de los resultados obtenidos.

6.2 Disefio de la Investigacion

El disefio de la investigacion es no experimental, debido a que no se manipulan de
manera deliberada las variables del proceso productivo, sino que estas se observan en su entorno
natural dentro de la empresa.

Esto significa que el investigador no interviene directamente en la forma en que
actualmente se ejecuta el proceso de estampado, sino que analiza como se desarrolla en

condiciones reales de operacion, respetando la dinamica diaria de trabajo. A partir de esta
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observacion, se identifican las principales problemaéticas asociadas a la falta de estandarizacion,
como la variabilidad en los tiempos de produccion, la dependencia del operario y la ausencia de
métodos unificados de trabajo.

Posteriormente, con base en el diagndstico realizado, se proponen estrategias de mejora
orientadas a la estandarizacion de procesos, sin que esto implique una manipulacion previa de las
variables estudiadas.

De acuerdo con Hernandez Sampieri et al. (2014), los estudios no experimentales se
caracterizan por analizar los fendmenos tal como ocurren en su contexto natural, lo cual es
adecuado cuando el objetivo es comprender procesos reales en organizaciones sin alterar su

funcionamiento.

6.3 Corte Temporal

La investigacion presenta un corte longitudinal, ya que el analisis de las variables se
realiza a lo largo de un periodo de 12 meses.

Este periodo permite realizar un seguimiento continuo del comportamiento del proceso
productivo, especialmente en lo relacionado con los tiempos de estampado, la productividad del
area y la eficiencia operativa. La recoleccion de datos en diferentes momentos del tiempo
permite identificar no solo el estado inicial del proceso, sino también su evolucidén a medida que
se implementan mejoras.

Este tipo de seguimiento es fundamental en investigaciones orientadas a la mejora de
procesos, ya que permite evaluar si las acciones propuestas generan cambios sostenidos en el
tiempo o si requieren ajustes adicionales para su consolidacion.

Segun Hernandez Sampieri et al. (2014), los estudios longitudinales permiten analizar la
evolucion de las variables a lo largo del tiempo, facilitando la identificacion de cambios,
tendencias y efectos derivados de intervenciones aplicadas dentro del estudio.

6.4 Alcance de la Investigacion
El alcance de la investigacion es descriptivo y explicativo. En primer lugar, es descriptivo
porque se busca caracterizar de manera detallada el proceso de estampado de camisas dentro de

la empresa, identificando sus etapas, actividades, tiempos de ejecucion, recursos utilizados y
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principales dificultades operativas. Este nivel de analisis permite construir una vision clara del
estado actual del proceso, lo cual es fundamental para cualquier propuesta de mejora.

En segundo lugar, el estudio es explicativo porque pretende analizar las relaciones
existentes entre la estandarizacion de procesos y la mejora en indicadores clave como la
eficiencia operativa, la reduccion de tiempos de produccion y el incremento de la productividad.
En este sentido, no solo se describe el fendbmeno, sino que también se busca comprender las
causas que generan los problemas identificados y como las propuestas de mejora pueden influir
en su solucion.

De acuerdo con Herndndez Sampieri et al. (2014), los estudios descriptivos permiten
detallar las caracteristicas de un fendmeno, mientras que los explicativos buscan establecer

relaciones entre variables y comprender las causas que las originan.

6.5 Técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion

Para el desarrollo de la investigacion se emplean diversas técnicas e instrumentos que
permiten obtener informacion tanto del proceso productivo como del personal involucrado, con
el fin de garantizar un analisis completo y confiable.

En primer lugar, se utiliza la observacion directa, la cual permite analizar en tiempo real
la forma en que se ejecutan las actividades dentro del &rea de estampado. Esta técnica es
fundamental porque permite identificar diferencias entre el procedimiento teérico o esperado y la
forma real en que se realiza el trabajo. A través de la observacion se pueden detectar tiempos
muertos, movimientos innecesarios, retrasos en el flujo de trabajo y variaciones en la ejecucién
de las tareas.

Como instrumento asociado se emplea una lista de chequeo estructurada, disefiada para
registrar aspectos como secuencia de operaciones, uso de herramientas, cumplimiento del
método de trabajo y posibles desperdicios dentro del proceso.

En segundo lugar, se aplica el estudio de tiempos con crondémetro directo, con el objetivo
de determinar el tiempo estandar de las operaciones de estampado. Este estudio se realiza
mediante la toma repetida de tiempos por actividad, lo que permite obtener promedios confiables

y realizar ajustes por ritmo de trabajo y suplementos.
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Los datos obtenidos se registran en formatos de medicidn previamente disefiados, los
cuales facilitan el calculo de tiempos normales y tiempos estandar, fundamentales para la
planificacion de la produccion.

Adicionalmente, se realiza una revision documental interna, que incluye 6rdenes de
produccion, registros de entrega, historicos de pedidos y reportes de produccion. Esta
informacion permite analizar el comportamiento del proceso en el tiempo y contrastarlo con las
observaciones realizadas en campo.

También se emplean entrevistas semiestructuradas dirigidas a operarios y responsables
del &rea de produccion. Estas entrevistas permiten conocer la percepcion del personal sobre el
proceso actual, identificar problemas recurrentes y recopilar informacion cualitativa sobre la
forma en que se desarrollan las actividades.

Finalmente, la informacion recolectada sera procesada mediante el analisis de indicadores
de eficiencia, comparacion de tiempos antes y después de la estandarizacion y la identificacion
de brechas entre el estado actual y el estado propuesto del proceso.

7. RESULTADOS.

Fase 1. Diagnostico y analisis del proceso (Planear)

En esta primera fase se realizara el levantamiento de informacion del proceso actual de
estampado de camisas. Para ello se utilizaran técnicas como la observacion directa, entrevistas
informales al personal operativo y revision de la forma en que actualmente se desarrollan las
actividades (revisar Anexo Ay B).

Ademas, se aplicara la herramienta VValue Stream Mapping (VSM) con el fin de
identificar el flujo del proceso, los tiempos de produccion, los cuellos de botella y las actividades
que generan desperdicios o retrasos. También se llevara a cabo un estudio de tiempos mediante
cronometraje para conocer el tiempo real requerido en cada etapa del proceso.

Paralelamente, se elabora el organigrama de la empresa "Expresa tus ideas RG S.A.S."
para comprender los niveles jerarquicos, las relaciones de autoridad y responsabilidad, y los
canales de comunicacion formales. Este instrumento es fundamental para asignar responsables en
los procedimientos estandarizados y para establecer el flujo de aprobaciones en los procesos

administrativos y operativos.
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ORGANIGRAMA - EXPRESA TUS IDEAS RG S.A.S.

v

AREA PRODUCCION - ESTAMPADO
e i T ™, ™ N N B
Operario Operario Operario Operario Operario Operario
Estampado Estampado Estampado Estampado Estampado Estampado
9 J N N P N 2 P
- e

lustracién 1, Organigrama Empresa tus ideas R.G S, A, S, creacion propia

El analisis se desarrollé6 tomando como referencia el proceso de estampado de una
camisa, iniciando desde la recepcion y verificacion de la orden de produccién. Durante esta etapa
se evidencid que la empresa no cuenta actualmente con un formato estandarizado para el manejo
de drdenes de estampado, lo que genera retrasos, pérdida de informacién y mayor tiempo en la
ejecucion de las actividades. Por esta razon, se propone la implementacion de un formato de
control de érdenes de estampado que permita organizar la informacion, reducir pérdidas y
mejorar la trazabilidad del proceso (revisar anexo C).

Posteriormente, la etapa de recepcién y verificacion de la orden presenta un tiempo
aproximado de 2 minutos, considerando actividades de inspeccion y validacion del estado de las
prendas antes de iniciar el estampado. En la fase de preparacion de la camisa se registra un
tiempo cercano a 1 minuto, mientras se realiza la alineacion del estampado. En este punto se
identificd que actualmente no existen herramientas de medicidn estandarizadas para ubicar el

disefio, ya que el operario utiliza referencias empiricas, como medir con los dedos la distancia
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del estampado sobre la prenda. Debido a esto, se propone la implementacion de reglas de
medicion y guias visuales que permitan uniformidad y precision en el proceso (ver ilustracion 5).

En la etapa de estampado se identifico un tiempo de ciclo aproximado de 45 segundos por
camisa, utilizando una temperatura de 180 grados centigrados. Adicionalmente, el proceso
requiere un tiempo de enfriamiento cercano a 1 minuto antes de continuar con la manipulacién
de la prenda. Finalmente, las actividades de revision y empaque presentan un tiempo promedio
de 1 minuto por unidad.

Como resultado general, el Value Stream Mapping (VSM) evidencio que el proceso
actual tiene un Lead Time aproximado de 5 minutos y 45 segundos para una camisa. Asimismo,
se identificaron problematicas relacionadas con la ausencia de documentacion de procesos,
dependencia del conocimiento empirico, variabilidad en los métodos de trabajo y limitaciones en
la capacidad operativa debido a la falta de estandarizacion.

El diagndstico obtenido mediante el VSM servira como base para el disefio de propuestas
de mejora orientadas a la estandarizacion de procesos, optimizacién de tiempos y fortalecimiento

de la eficiencia operativa dentro del area de estampado de camisas.

VALUE STREAM MAPPING (VSM) - AREA DE ESTAMPADO
Estado Actual - 1 Camisa - 1 Operario

ALCANCE: Desde que se recibe la orden de estampado hasta que la camisa estampada esta lista.

LEYENDA
INICIO —> Flujo de materiales
Racorsidn dala CONTROL DEL PROCESO == P da i
Fluj f i6 io de i "
TSN Seiampncs SOOI ..ol O O Coondinaciénivtema | _______] Fuodeinformecién inventaric / Espera
@ : : 7\ del drea de estampado O Proceso

v v v v v

N\ (
o RECEPCION Y VERIFICACION o PREPARACION DE LA ‘ o ESTAMPADO o ENFRIAMIENTO Y RETIRO | e REVISION FINAL ‘
DE LA ORDEN CAMISA | DE LA CAMISA | -
| FIN

Se verifica el disefio,
ubicacién y tipo de
estampado a realizar.

i

Se coloca la camisa en la
plancha y se alinea el érea
de estampado.

|
-

&

Se realiza el estampado
aplicando calor y presién.

Tiempo de ciclo: 45 seg

i
—

Y

Se retira la camisa de la
plancha y se deja enfriar
por unos segundos.

Q

Se verifica la calidad del
estampado (adherencia,

— Camisa estampada
|
ubicacién y acabado). ‘
|
|

lista

Operario: 1 Operario: 1 " Operario: 1 Operario: 1
Tiempo: 2 min Tiempo: 1 min e AS J Tiempo: 1 min Tiempo: 1 min
LINEA DE TIEMPO 2 min 1 min 45 seg 1 min 1 min TOTAL LEAD TIME
Por 1 cami 3
(Por 1 camisa) ] I_ 5 min 45 seg
TIEMPO DE ESPERA
0 velor gragad) 0seg 0seg 0'seg 0seg 0 seg (Por1camien)
TOTAL TIEMPO DE VALOR
TIEMPO DE VALOR 2 min 1 min 45 seg 1 min 1 min AGREGADO (VA)
AGREGADO (VA) i
min 45 seg
RESUMEN OBSERVACIONES

« Proceso: Area de Estampado

« Alcance: Desde la recepcion de la orden de estampado hasta la camisa * No se presentan esperas entre actividades.
estampada lista

+ Unidad de andlisis: 1 camisa

« Operario involucrado: 1

* Lead Time total: 5 min 45 seg

« Tiempo de valor agregado (VA): 5 min 45 seg

« Tiempo de espera (No valor agregado): 0 seg

+ El tiempo puede variar segin el tipo de estampado y complejidad del disefio.
+ No se consideran actividades externas al 4rea de estampado (disefio, edicién,

preparacién de archivos, empaque, etc.).

llustracion 2 Value Strem Mapping Lote 1 camisa, creacion propia



22

Fase 2. Disefio e implementacion de la estandarizacion (Hacer).

Con base en la informacion obtenida en el diagndstico, se procedera al disefio de
propuestas de mejora enfocadas en la estandarizacion de los procesos del area de estampado.

En esta etapa se elaboraran cronogramas de capacitacion, manuales operativos y formatos
de control que permitan documentar de manera clara las actividades, funciones y tiempos de
referencia del proceso. Asimismo, se definiran procedimientos relacionados con el uso de
maquinaria, manejo de materiales y secuencia de operacion.

Posteriormente, esta informacion sera socializada con el personal operativo mediante

jornadas de capacitacion y acompafiamiento durante la implementacion.

POLI

POLITECNICO
GRANCOLOMBIANO

EXPRESA TUS IDEAS RG S.AS.
Manual operativo estampado de camisas.

Empresa: Expresa tus Ideas RG S.A.S.
Area: Estampado de Camisas
Version: 1.0

1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento estandarizado para el proceso de estampado de
camisas, garantizando uniformidad, calidad y eficiencia operativa.

2. ALCANCE

Aplica desde la recepcion de la orden de estampado hasta el empaque del
producto terminado.

3. RESPONSABLE
Operario de estampado.

4. PROCEDIMIENTO

Actividad 1: - N Actividad 4: e 3
Recepcion y éf:"g‘r’:‘g 62'; Actividad 3:  Enfriamiento ‘;c;:z's‘:g: &
verificacion de l:camisa Estampado y retiro del b uey
de la orden. : film paq
Verificar Revisar Configurar Esperar Verificar
nimero de estadodela temperaturaa S calidad del
orden. prenda. 200°C. enfriamiento. estampado.
Confirmar - Tiempo de
PR Utilizar regla P
disefo = oy referencia: 20 .
de alineacion. Retirar Empacar
aprobado. segundos elfeula e e
Validar Ubicar la Aplicar rF:)tectora tgnninado
cantidad de camisaenla presion segun P ’ ’
prendas. plancha. especificacion.
INDICADORES

« Tiempo promedio por camisa, cantidad de camisas producidas por hora,
porcentaje de reprocesos, porcentaje de cumplimiento del estandar.

lHustracion 3 Formato de manual operativo estampado de camisas.
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Nota: EI manual operativo tiene como finalidad estandarizar las actividades del proceso, reducir
pérdidas y facilitar la capacitacion del personal. Se recomienda su actualizacién continua durante
los 12 meses de implementacidn para incorporar mejoras y garantizar la alineacion de los

colaboradores con los procedimientos establecidos.

POLI

POLITECNICO
GRANCOLOMBIANO

EXPRESATUS IDEAS RG S.A.S.

CRONOGRAMA DE CAPACITACION

Objetivo: Capacitar al personal operativo en los procedimientos estandarizados del
area de estampado de camisas.

Area: Estampado
Responsable: Julian Ruiz
Periodo: Julio 2 2026

Objetivo de la

Fecha Tema Capacitacion Responsable Participantes = Duracion Evidencia
Comprender la Equibo
02jul  Introduccién ala impottaiciade Ex ?esg tus Lista de
J ona los Julian Ruiz Xp 10 min hace
2026 estandarizacion ST ideas RG asistencia
procedimientos SAS
estandarizados o
: Equipo
. Uso correcto de Garantizar el .
0z2jul la plancha de uso adecuado Julian Ruiz E_xpresa 1us 10 min Reglstfo
2026 P : ideas RG fotografico
estampado del equipo SAS
Ubicacion Estandarizar la Equipo
02 jul S dyel posicion del Julian Ruiz Expresa tus 10 min Lista de
2026 AN aTAEaas disefio sobre la ideas RG chequeo
P prenda S.AS
Identificar Equipo
02 jul gigt;gl g:l defectos y Julian Ruiz Expresa tus 10 min Formato de
2026 estampads criterios de ideas RG evaluacion
P aceptacion S.AS
o Estandarizar la Equipo
4 Procedimiento de :
02 jul entrega del A . Expresa tus o Lista de
2026 e‘;gzagﬂﬁoy producto JERTE ideas RG HOAE asistencia
P terminado S.AS

Observaciones:

Este cronograma podra ajustarse de acuerdo con las necesidades identificadas
durante la implementacion del proyecto. Las capacitaciones seran consideradas
una herramienta fundamental para garantizar la sostenibilidad de las mejoras
propuestas y promover una cultura de mejora continua dentro de la empresa
Expresa tus Ideas RG S.A.S.

lustracion 4 Formato de cronograma de capacitacion.
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Como parte del proceso de mejora continua, se propone realizar una nueva jornada de
capacitacion el 1 de agosto, con el fin de dar seguimiento a las acciones implementadas,
fortalecer los conocimientos adquiridos y verificar la efectividad de las mejoras propuestas.

Se realizd una guia de observacion de procesos en tiempo real, con el objetivo de analizar
de manera directa el flujo de trabajo dentro del area de estampado. A través de esta herramienta
se verificaron los procedimientos aplicados por los operarios, identificando la secuencia de
actividades, el cumplimiento de los estandares establecidos y posibles oportunidades de mejora
en la ejecucion del proceso (ver Anexo A).

Asimismo, se llevo a cabo una entrevista dirigida a los operarios del area, con el fin de
conocer su nivel de conocimiento respecto al proceso de estampado, asi como identificar la
forma en que gestionan y responden ante imprevistos o fallas durante la operacién. Esta
informacidn permitié comprender mejor la experiencia practica del personal y su capacidad de
reaccion frente a situaciones no planificadas (ver Anexo B).

Finalmente, se disefié un formato de orden de produccion con el propdsito de fortalecer el
control interno y mejorar la trazabilidad del proceso de estampado. Este formato permite
registrar de manera organizada la informacion relevante de cada orden, facilitando el
seguimiento de la produccién, la identificacion de responsables y el control de las operaciones
realizadas en cada etapa del proceso (ver Anexo C).

Se implementaron nuevas reglas de medicion con el objetivo de mejorar la precision en la
ubicacion del estampado sobre la camisa, garantizando una mejor alineacion y consistencia en el
resultado final. Estas reglas permitieron estandarizar el proceso de posicionamiento, reduciendo
variaciones entre prendas y mejorando la calidad del acabado.
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llustracion 5 Reglas estampado camisa, creacion propia

Adicionalmente, se realizaron pruebas de estampado ajustando los parametros de
temperatura y tiempo, aplicando temperaturas mas altas con una reduccion en el tiempo de
exposicion. Estas pruebas tuvieron como finalidad evaluar la resistencia del material bajo
condiciones mas exigentes. Asimismo, se llevaron a cabo pruebas de lavado para verificar la
durabilidad del estampado.

Los resultados demostraron que el proceso es funcional, ya que el estampado se mantuvo
estable tras los lavados y no se evidenciaron dafios en la prenda, tales como quemaduras,
deterioro del tejido o afectaciones en la calidad visual del disefio.

El tiempo final del proceso se establecio en 20 segundos, manteniendo una temperatura
constante de 200 grados. Durante las pruebas realizadas se evidencid que la camisa no presento
pérdida de forma ni afectaciones en la calidad del tejido, y el estampado se mantuvo en 6ptimas
condiciones sin deterioro visible.

Este resultado representa una mejora significativa en el proceso, ya que se logro reducir
25 segundos en la linea de produccidn, especificamente en la etapa de estampado, optimizando
asi los tiempos operativos sin comprometer la calidad del producto final.
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lHustracion 7 Pruebas estampado camisa, creacion propia
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Se propone la mejora de los espacios destinados al proceso de estampado, con el fin de
optimizar las condiciones de trabajo y reducir posibles fuentes de contaminacién que puedan
afectar la calidad del producto final. Esta iniciativa se enfoca principalmente en la reorganizacion
y reubicacion de los elementos dentro del area, sin realizar modificaciones estructurales,
garantizando asi que el espacio conserve su disefio original.

El cambio de ubicacién de equipos, materiales y estaciones de trabajo busca mejorar la
limpieza, el orden y la fluidez del proceso, permitiendo un entorno mas eficiente y controlado.
De esta manera, se espera incrementar el rendimiento operativo, reducir riesgos de
contaminacion cruzada y facilitar el acceso a los insumos necesarios durante la produccion.

Asimismo, esta mejora se plantea como una estrategia progresiva, la cual continuara
evaluandose y ajustdndose durante los proximos meses, con el objetivo de consolidar un area de

estampado mas organizada, funcional y alineada con los estandares de calidad establecidos.

L4
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M

|
4
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lustracion 8 area estampado camisa antes, creacion propia

\
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£ w0 1N
llustracion 9 area estampado camisa después, creacion propia

Fase 3. Evaluacion y verificacion de resultados (Verificar)

En esta fase se realizara el seguimiento a los cambios implementados mediante un Value
stream Mapping del tiempo de produccion por camisa. Los resultados obtenidos seran
comparados con la situacion inicial del proceso, con el propoésito de identificar mejoras en la
eficiencia operativa y determinar el impacto de la estandarizacion dentro del area de estampado.

La etapa de recepcion y verificacion de la orden presenta un tiempo aproximado de 1
minuto, en la cual se aplica el formato de orden de estampado, lo que permite minimizar el
tiempo de basqueda del disefio, la camisa correspondiente y la verificacion de que la orden
coincida correctamente con la prenda solicitada.

En la fase de preparacion de la camisa se registra un tiempo cercano a 1 minuto, durante
el cual se realiza la alineacion del estampado, incorporando en este proceso la implementacion
de reglas estandarizadas que permiten mejorar la precision en la ubicacion del disefio y la calidad
del acabado final.

En la etapa de estampado, tras la realizacion de pruebas de temperatura y tiempo, se logro
optimizar el proceso reduciendo el tiempo a 25 segundos por camisa, operando a una
temperatura de 200 grados, sin comprometer la calidad del estampado ni la integridad de la
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prenda. Adicionalmente, el proceso requiere un tiempo de enfriamiento aproximado de 30
segundos aproximadamente antes de proceder con la manipulacion de la prenda, garantizando la
estabilidad del estampado. Finalmente, las actividades de revision y empaque presentan un
tiempo promedio de 1 minuto por unidad. Como resultado general, el VValue Stream Mapping
(VSM) evidencid que el proceso actual presenta un Lead Time aproximado de 3 minutos y 50

segundos por camisa, lo cual permite tener una vision clara del comportamiento del proceso.

VALUE STREAM MAPPING (VSM) - AREA DE ESTAMPADO

Estado Actual - 1 Camisa - 1 Operario

ALCANCE: Desde que se recibe la orden de estampado hasta que la camisa estampada esta lista. LEYENDA
i — Flujo de materiales

INICIO

— == Flujo de informacin

CONTROL DEL PROCESO

Recepcién de la
orden de estampado Flujo de informacién

Flujo de informacién

——————————————————————————————

(Q  Coordinacién interna
7\ delérea de estampado

v Y v v v

-
o RECEPCION Y VERIFICACION | o PREPARACION DE LA o ESTAMPADO o ENFRIAMIENTO Y RETIRO o REVISION FINAL
DE LA ORDEN CAMISA DE LA CAMISA
£ ac = A ACAY = | Es ‘
— L N & T B Q] o
ista
‘ i & = Se realiza el estampado Se retira la camisa de la Se verifica la calidad del
ubicac irea aplicando calor y presién. plancha y se deja enfriar estampado (adherencia,
estampa por unos segundos. ubicacién y acabado).
|
Operario: 1 ‘ Operario: 1 Operario: 1
Tiempo: 1 min Tiempo: 1 min Onecario: Tiempo: 30 seg Tiempo: 1 min
Tiempo: 20 seg L )
LINEA DE TIEMPO 1 min 1 min 20 seg 30 seg 1 min TOTAL LEAD TIME
Por 1 camisa) <
. ) L 3 min 50 seg
TIEMPO DE ESPERA (Por 1 camisa)
(No valor agregado) S O S Swe o
TOTAL TIEMPO DE VALOR
TIEMPO DEVALOR 1 mi 1 min 20 seg 30 seg 1 min AGREGADO (VA)
AGREGADO (VA)
3 min 50 seg
RESUMEN OBSERVACIONES
+ Proceso: Area de Estampado

Seismpacls pts + El tiempo puede variar segin el tipo de estampado y complejidad del disefio.
« Unidad de analisis: 1 camisa

« Operario involucrado: 1

+ Lead Time total: 3 min 50 seg

+ Tiempo de valor agregado (VA): 3 min 50 seg
+ Tiempo de espera (No valor agregado): 0 seg

* No se consideran idades externas al drea de estampado (disefio, edicién,

+ Alcance: Desde la recepcién de la orden de estampado hasta la camisa ‘ + No se presentan esperas entre actividades.
|
‘ preparacién de archivos, empaque, etc.).

lustracion 10 Value Strem Mapping Lote 1 camisa aplicando mejoras, creacion propia

Fase 4. Evaluacion de viabilidad y mejora continua (Actuar)

Finalmente, se realizara un analisis de los resultados obtenidos para determinar la
viabilidad del proyecto y su posible continuidad dentro de la empresa. También se plantearan
recomendaciones orientadas a la mejora continua y al seguimiento de los procesos
estandarizados, con el fin de garantizar que las mejoras implementadas puedan mantenerse y
fortalecerse con el tiempo.

Ademas, se propondran acciones enfocadas en la actualizacion periddica de los
procedimientos y en la capacitacion continua del personal, buscando que la empresa pueda

adaptarse de manera més eficiente a su crecimiento operativo.
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Indicador

Definicion

Formula

Unidad de medida

Objetivo del
indicador

Tiempo de ciclo por camisa

Mide el tiempo promedio
requerido para completar el
proceso de estampado de una
camisa desde la recepcion de la
orden hasta su empaque final.

Tiempo total del
proceso / nimero de
camisas

Segundos 0 minutos
por unidad

Reducir la variabilidad v,
optimizar el tiempo de
produccién por prenda.

Productividad del operario

Evallia la cantidad de camisas
estampadas por el operario en
un periodo determinado de
tiempo.

Camisas producidas /
tiempo trabajado

Camisas por hora 0
jornada

Incrementar la
capacidad productiva
del proceso.

Cumplimiento del tiempo
estandar

Determina el grado de
adherencia del proceso al
tiempo estandar definido para la
operacion de estampado.

(Tiempo estandar /
tiempo real) x 100

Porcentaje (%)

Garantizar la ejecucion
del proceso bajo los
tiempos definidos en la
estandarizacion.

Porcentaje de reprocesos o

Representa la proporcion de
camisas que requieren

(Prendas defectuosas /

Porcentaje (%)

Reducir errores en el
proceso y mejorar la
calidad del producto

defectos correccion o son rechazadas | total producido) x 100
por defectos en el estampado. final.
. Asegurar |
Mide el grado de . segura ‘?,
: o . . (Procesos implementacion
Nivel de estandarizacion | documentacion y formalizacion .
L , documentados / Porcentaje (%) completa de la
del proceso de los procedimientos del area s
procesos totales) x 100 estandarizacion
de estampado. .
operativa.
Incrementar el

Eficiencia del proceso
(opcional)

Relaciona el tiempo productivo
con el tiempo total empleado en
la operacion.

(Tiempo productivo /
tiempo total) x 100

Porcentaje (%)

aprovechamiento del
tiempo operativo en la

linea de estampado.

lustracion 11 Indicadores de gestion.

Estos indicadores permiten realizar el seguimiento y control del proceso de estampado de

camisas, facilitando la evaluacion del impacto de la estandarizacion sobre la eficiencia operativa,

la productividad y la calidad del producto final. Asimismo, constituyen la base para la toma de

decisiones dentro del ciclo de mejora continua PHVA.
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I(POLI

W\ POLITECNICO
"\ GRANCOLOMBIANO

Resultado esperado

Descripcion

Diagnostico del proceso actual

Identificacion de tiempos, actividades, cuellos de
botella y desperdicios en la linea de estampado.

VSM del proceso de estampado

Representacion gréfica del flujo de actividades
desde la recepcion de la orden hasta el producto
terminado.

Manual operativo

Documento que describe paso a paso las
actividades del proceso de estampado.

Formatos de control

Registros para seguimiento de produccion,
tiempos Y calidad.

Cronograma de capacitacion

Plan de formacion para la transferencia y
estandarizacion del conocimiento.

Indicadores de gestion

Herramientas para medir productividad, tiempos y
cumplimiento de estandares.

Plan de mejora continua

Estrategia basada en el ciclo PHVA para
garantizar la sostenibilidad de las mejoras.

Analisis de viabilidad

Evaluacion de los beneficios operativos y
organizacionales derivados de la propuesta.

lustracion 12 Resultados generales

Los resultados presentados corresponden a la ejecucion de cada uno de los objetivos

especificos planteados en la investigacion. La informacion fue obtenida a partir de la aplicacion

de técnicas de observacion directa, estudio de tiempos, analisis documental y entrevistas al

personal del &rea de estampado.

La sistematizacion de los resultados permitié contrastar la situacion inicial del proceso

con la propuesta de mejora, evidenciando la necesidad de estandarizacion en la linea de

produccién. Asimismo, los productos obtenidos (VSM, manuales, indicadores y analisis

economico) constituyen la base para la toma de decisiones dentro de la empresa Expresa tus

ideas RG S.A.S., orientadas a la optimizacion de sus procesos productivos.
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8. DISCUSION Y CONCLUSION

Hallazgos sobre la ausencia de estandarizacion.

Durante el desarrollo del diagnostico se evidencié que la empresa Expresa tus ldeas RG
S.A.S. ejecuta el proceso de estampado de camisas bajo practicas empiricas, lo que genera
variabilidad en los tiempos de produccidn, dependencia del conocimiento individual y ausencia
de control documental. Este hallazgo confirma lo planteado en la literatura sobre la
estandarizacion de procesos, donde la falta de procedimientos definidos incrementa la

ineficiencia operativa y la aparicion de desperdicios en el sistema productivo.

Impacto del Value Stream Mapping (VSM).

El analisis mediante VSM permitio identificar de manera clara las actividades que
agregan valor y aquellas que generan retrasos dentro del proceso de estampado. Se evidencio que
el mayor impacto en el tiempo total del proceso se encuentra en actividades de preparacion y
control previo, lo cual sugiere que la optimizacion no depende Unicamente del estampado como
tal, sino de la organizacion previa del flujo de trabajo. Este resultado refuerza la importancia del

VSM como herramienta de diagndstico en sistemas productivos de pequefia escala.

Efecto de la estandarizacion en la reduccion de variabilidad.

La propuesta de estandarizacidn permitid estructurar el proceso en actividades definidas,
con tiempos de referencia y procedimientos claros. Esto contribuye a disminuir la variabilidad
operativa, mejorar la asignacion de funciones y facilitar la capacitacion del personal. Se observa
que la estandarizacion no solo impacta el tiempo de produccion, sino también la calidad del

producto final y la reduccidn de errores operativos.

Implicaciones econémicas y de productividad.

Desde una perspectiva econdmica, la implementacion de formatos de control, manuales
operativos e indicadores de gestion permite establecer una base para la toma de decisiones
informadas. Aunque los impactos financieros no se materializan inmediatamente, se proyecta
una mejora en la productividad del operario, una mayor capacidad de respuesta a la demanda y
una optimizacion del uso de recursos, lo cual fortalece la competitividad de la empresa en el

mediano plazo.
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Enfoque metodoldgico y limitaciones del estudio.

El uso del ciclo PHVA permiti6 estructurar el proceso de mejora de forma sistematica;
sin embargo, se identificaron limitaciones asociadas a la disponibilidad de datos historicos
confiables, lo que obligo a trabajar con mediciones directas y estimaciones operativas. A nivel
metodoldgico, esto refuerza la importancia de implementar sistemas de registro continuo dentro

de la empresa para futuras investigaciones y mejoras.

A partir del desarrollo de la presente investigacion, se concluye que la ausencia de
estandarizacion en el proceso de estampado de camisas en la empresa Expresa tus Ideas RG
S.A.S. genera un impacto directo en la eficiencia operativa, evidenciado en la variabilidad de los
tiempos de produccion, la dependencia del conocimiento empirico del personal y la falta de
control sobre el desarrollo de las actividades productivas.

En relacidn con el primer objetivo especifico, el uso del Value Stream Mapping (VSM)
permitié analizar de manera integral el flujo del proceso productivo, identificando cuellos de
botella, tiempos de espera y actividades que no agregan valor. Este diagndstico facilité la
comprension del estado actual del proceso y evidencio oportunidades claras de mejora,
especialmente en las etapas relacionadas con la preparacion, ejecucion y control del estampado.

Respecto al segundo objetivo, el disefio de procedimientos estandarizados mediante
diagramas de flujo, manuales operativos y formatos de control permiti6 estructurar el proceso de
manera mas ordenada y replicable. Esta documentacion contribuye a disminuir la variabilidad en
la ejecucion de las tareas, facilita la capacitacion del personal operativo y establece una base
clara para la correcta ejecucion de las actividades productivas.

En cuanto al tercer objetivo, la evaluacion mediante indicadores de desempefio permitio
evidenciar mejoras en el control del proceso, especialmente en lo relacionado con los tiempos de
produccion y la productividad operativa. La implementacion de métricas claras facilita el
seguimiento del desempefio y la toma de decisiones basada en datos dentro del area de
estampado.

Finalmente, en relacion con el cuarto objetivo, el andlisis de costos y beneficios, junto
con la estructuracion del plan de mejora continua basado en el ciclo PHVA, permitié determinar

que la propuesta es viable desde el punto de vista operativo y organizacional. Ademas, se
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establece una base metodoldgica que permite asegurar la sostenibilidad de las mejoras en el
tiempo.

En términos generales, se concluye que la estandarizacion del proceso de estampado
representa una estrategia efectiva para mejorar la eficiencia operativa, optimizar el uso de
recursos y fortalecer la competitividad de la empresa, especialmente en contextos de crecimiento

donde la falta de control de procesos puede generar ineficiencias operativas significativas.

9. RECOMENDACIONES

Con base en los resultados obtenidos en la presente investigacion, se plantean las
siguientes recomendaciones orientadas a fortalecer la estandarizacién del proceso de estampado
de camisas en la empresa Expresa tus Ideas RG S.A.S.:

Se recomienda implementar de manera formal y sostenida los procedimientos
estandarizados disefiados, asegurando su uso obligatorio en el area de estampado. Esto permitira
reducir la variabilidad en la ejecucion de las actividades y garantizar que todos los operarios
trabajen bajo un mismo método definido.

Asimismo, se sugiere realizar capacitaciones periodicas al personal operativo, con el fin
de reforzar el conocimiento de los procedimientos establecidos y evitar que el proceso vuelva a
depender del conocimiento empirico o individual de los trabajadores. La formacién continua es
clave para mantener la estandarizacion en el tiempo.

De igual forma, se recomienda institucionalizar el uso de indicadores de desempefio,
especialmente aquellos relacionados con tiempos de produccion y productividad, de manera que
la empresa pueda realizar un seguimiento constante del comportamiento del proceso y tomar
decisiones basadas en datos reales.

También es pertinente implementar un sistema de revision y actualizacion periddica del
VSM vy de los procedimientos operativos, ya que los procesos productivos pueden cambiar con el
tiempo debido a nuevas referencias, cambios en la demanda o ajustes en los recursos disponibles.

Finalmente, se recomienda dar continuidad al ciclo de mejora continua PHVA dentro del
area de produccion, asegurando que las mejoras implementadas no sean acciones aisladas, sino

parte de un sistema permanente de optimizacion de procesos.
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11. ANEXOS

Anexo A (Informacién Guia observacién procesos)
Anexo B (Informacion Entrevista operarios)

Anexo C (Orden de produccién).

Anexo A, Guia Observacion de proceso estampado camisas, creacion propia.

PO Ll GUIA DE OBSERVACION DE PROCESOS — AREA DE ESTAMPADO

.........
..............

Fecha: 21/04/2026 Hora de inicio: 9:00 / Hora de fin: 5:00
Producto / Referencia: Camisa Sublimada
Operario observado: Anonimo Cantidad del lote: 15

item a observar Descripcion del hallazgo

El operario inicia revisando todas las camisas, que no tengan imperfecciones de costura y

1. Secuencia de actividades . . .
tallaje (7 min) despues continua colocandola en la plancha.

2. Herramientas y materiales Utiliza la impresion para sublimar la camisa, corta las puntas y pone sobre la camisa. ( 2
utilizados min)

3. Tiempo de ciclo aproximado Estampado por camisa 45 segundos

4. Desplazamientos Quita la camisa y la pone sobre una mesa 10 segundos

No hay tiempo muerto porque mientras va estampando una camisa, va cortando el otro
estampado y alisttando la siguiente camisa.

Se crean cuellos de botellas cuando tienen todos los pedidos acomulados y no priorizan
entregas. Agilididad, maquina ocupada, impresion dafiada

5. Demoras o tiempos muertos

6. Cuellos de botella

7. Condiciones del puesto de trabajo| Residuos de papel en el suelo, cinta y tijeras por todos los lados.
El operario optimiza el tiempo mientra va estampando una camisa va cortando otra
impresion.

8. Observaciones generales
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Fecha: 21/04/2026

Hora de inicio: 9:00 / Hora de fin: 5:00

Producto / Referencia: Camisa Sublimada

Producto / Referencia: Camisa SublimdCantidad del lote: 50

ftem a observar

Descripcién del hallazgo

1. Secuencia de actividades

El operario inicia revisando todas las camisas, que no tengan imperfecciones de
costura y tallaje (23 min) despues continua colocandola en la plancha.

2. Herramientas y materiales
utilizados

Utiliza la impresion para sublimar la camisa, corta las puntas y pone sobre la
camisa. (2 min)

3. Tiempo de ciclo aproximado

Estampado por camisa 45 segundos

4. Desplazamientos

Quita la camisa y la pone sobre una mesa 10 segundos

5. Demoras o tiempos muertos

No hay tiempo muerto porque mientras va estampando una camisa, va cortando el
otro estampado y alisttando la siguiente camisa.

6. Cuellos de botella

Se crean cuellos de botellas cuando tienen todos los pedidos acomulados y no
priorizan entregas.

7. Condiciones del puesto de

Residuos de papel en el suelo, cinta y tijeras por todos los lados.

8. Observaciones generales

El operario optimiza el tiempo mientra va estampando una camisa va cortando
otra impresion.

POLI

PoLITEEN I
GRANEOLOMRIANO

GUIA DE OBSERVACION DE PROCESOS — AREA DE ESTAMPADO

Fecha: 21/04/2026

Hora de inicio: 9:00 / Hora de fin: 5:00

Producto / Referencia: Camisa Sublimada

Producto / Referencia: Camisa Sublim.

Cantidad del lote: 35

item a observar

Descripcion del hallazgo

1. Secuencia de actividades

El operario inicia revisando todas las camisas, que no tengan imperfecciones de costura y tallaje (15
min) despues continua colocandola en la plancha.

2. Herramientas y materiales
utilizados

Utiliza la impresion para sublimar la camisa, corta las puntas y pone sobre la camisa. (2 min)

3. Tiempo de ciclo aproximado

Estampado por camisa 45 segundos

4. Desplazamientos

Quita la camisa y la pone sobre una mesa 10 segundos

5. Demoras o tiempos muertos

No hay tiempo muerto porque mientras va estampando una camisa, va cortando el otro estampado
y alisttando la siguiente camisa.

6. Cuellos de botella

Se crean cuellos de botellas cuando tienen todos los pedidos acomulados y no priorizan entregas.

7. Condiciones del puesto de

Residuos de papel en el suelo, cinta y tijeras por todos los lados.

8. Observaciones generales

El operario optimiza el tiempo mientra va estampando una camisa va cortando otra impresion.
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GUIA DE OBSERVACION DE PROCESOS — AREA DE ESTAMPADO

Fecha: 21/04/2026

Hora de inicio: 9:00 / Hora de fin: 5:00

Producto / Referencia: Camisa Sublimada

Operario observado: Anonimo

Cantidad del lote: 7

item a observar

Descripcion del hallazgo

1. Secuencia de actividades

El operario inicia revisando todas las camisas, que no tengan imperfecciones de costura y
tallaje (3 min) despues continua colocandola en la plancha.

2. Herramientas y materiales
utilizados

Utiliza la impresion para sublimar la camisa, corta las puntas y pone sobre la camisa. ( 2
min)

3. Tiempo de ciclo aproximado

Estampado por camisa 45 segundos

4. Desplazamientos

Quita la camisa y la pone sobre una mesa 10 segundos

5. Demoras o tiempos muertos

No hay tiempo muerto porque mientras va estampando una camisa, va cortando el otro
estampado y alisttando la siguiente camisa.

6. Cuellos de botella

Se crean cuellos de botellas cuando tienen todos los pedidos acomulados y no priorizan
entregas.

7. Condiciones del puesto de trabajo| Residuos de papel en el suelo, cinta y tijeras por todos los lados.

8. Observaciones generales

El operario optimiza el tiempo mientra va estampando una camisa va cortando otra
impresion.
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Fecha: 21/04/2026

|Hora de inicio: 9:00 / Hora de fin: 5:00

Producto / Referencia: Camisa Sublimada

Operario observado: Anonimo

Cantidad del lote: 41

item a observar

Descripcion del hallazgo

1. Secuencia de actividades

El operario inicia revisando todas las camisas, que no tengan imperfecciones de
costura y tallaje (20 min) despues continua colocandola en la plancha.

2. Herramientas y materiales
utilizados

Utiliza la impresion para sublimar la camisa, corta las puntas y pone sobre la
camisa. (2 min)

3. Tiempo de ciclo aproximado

Estampado por camisa 45 segundos

4. Desplazamientos

Quita la camisa y la pone sobre una mesa 10 segundos

5. Demoras o tiempos muertos

No hay tiempo muerto porque mientras va estampando una camisa, va cortando el
otro estampado y alisttando la siguiente camisa.

6. Cuellos de botella

Se crean cuellos de botellas cuando tienen todos los pedidos acomulados y no
priorizan entregas.

7. Condiciones del puesto de

Residuos de papel en el suelo, cinta y tijeras por todos los lados.

8. Observaciones generales

El operario optimiza el tiempo mientra va estampando una camisa va cortando
otra impresion.

POLI
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GUIA DE OBSERVACION DE PROCESOS — AREA DE ESTAMPADO

Fecha: 21/04/2026

Hora de inicio: 9:00 / Hora de fin: 5:00

Producto / Referencia: Camisa Sublimada

Operario observado: Anonimo

Cantidad del lote: 70

ftem a observar

Descripcion del hallazgo

1. Secuencia de actividades

El operario inicia revisando todas las camisas, que no tengan imperfecciones de costura y tallaje (32
min) despues continua colocandola en la plancha.

2. Herramientas y materiales
utilizados

Utiliza la impresion para sublimar la camisa, corta las puntas y pone sobre la camisa. ( 2 min)

3. Tiempo de ciclo aproximado

Estampado por camisa 45 segundos

4. Desplazamientos

Quita la camisa y la pone sobre una mesa 10 segundos

5. Demoras o tiempos muertos

No hay tiempo muerto porque mientras va estampando una camisa, va cortando el otro estampado
y alisttando la siguiente camisa.

6. Cuellos de botella

Se crean cuellos de botellas cuando tienen todos los pedidos acomulados y no priorizan entregas.

7. Condiciones del puesto de

Residuos de papel en el suelo, cinta y tijeras por todos los lados.

8. Observaciones generales

El operario optimiza el tiempo mientra va estampando una camisa va cortando otra impresion.
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Anexo B, Entrevista operarios proceso estampado camisas, creacion propia.

40

POLI

POLITECHICO
GRANCOLOMEIANO

Rol del entrevistado: Anonimo

Rol del entrevistado: Anonimo

Rol del entrevistado: Anonimo

Rol del entrevistado: Anonimo

Rol del entrevistado: Anonimo

Rol del entrevistado: Anonimo

Fecha: 21-04-2026

Objetivo: Identificar, desde la experiencia del trabajador, las principal

es causas de variabilidad, demoras y

dificultades en el proceso de estam|

pado de camisas.

Pregunta

Respuesta resumida del trabajador

Respuesta resumida del trabajador

Respuesta resumida del trabajador

Respuesta resumida del trabajador

Respuesta resumida del trabajador

Respuesta resumida del trabajador

1. ¢Cudles son los pasos que sigue para estampar una camisa
desde que recibe la orden hasta que entrega el producto
terminado?

Recibir el disefo, disponibilidad de la
maquina, revisar las camisas, estampar,
empacary enviar.

Recibir el disefo, disponibilidad de la
maquina, estampar, empacary
enviar.

Revisar las camisas, estampar,
empacary enviar.

Recibir el disefio, revisar las camisas,
estampar, empacar y enviar.

Recibir el disefio, disponibilidad de la
maquina, revisar las camisas,
estampar, empacary enviar.

No asistio.

2. ¢Cuéles son las demoras mas frecuentes que se presentan
en su trabajo diario?

Esperar los disefios

Esperar la disponibilidad de la
maquina

No hay un orden o prioridad en la
entrega.

Esperar los disefios

Impresion.

No asistio.

3. 4Qué hace cuando una camisa sale defectuosa (manchada,
mal estampada, descuadrada)?

Se avisa al cliente o si nosotros colocamos
la prenda reponemos con las que tenemos
en stock.

Aviso al jefey que el me diga que hago

La dejo a un lado y continuo, al final
reviso si hay mas camisas o si toca ir
a comprar.

Aviso al jefe, pero normalmente se
intena meter dentro del pedido para
ver si el cliente tal vez la acepta.

Tomo otra camisa del stock

No asistio.

4. ;Como sabe qué temperatura, presion y tiempo debe usar
para cada tipo de tela o disefio?

La temperatura ya sabemos que son 180°G
por 45 segundos. Seidentifica la tela e igual
cuando la envian de disefio ya sabemos si es
en poliester o algodon.

La temperatura es 180°G por 45
segundos. Se estampa a 0jo, no hay
una regla, dicen que cuatro dedos del
cuello.

Temperatura de 180°C por 45
segundos, la maquina ya esta
calibrada entonces no hay problemas
con la presion.

De acuerdo al disefio y material se
modifican, pero en este caso es
sublimacion son 180°C por 45
segundo

La temperatura son 200°C por 45
segundos y los de disefio dicen en que
camisa van.

No asistio.

5. ;Qué herramienta o material es el que mas se le pierde o
mas tiempo le toma encontrar?

Las tijeras y la cinta, siempre esta por todo
lado entonces tiende a perderse.

La camisas, como hay tantas, buscar
las bolsas que las llevan o a veces si
la toman otros compafieros se
demora uno en tenerlas.

Cuando no hay camisas, esperar que
las traigan.

No hay orden, todo esta
desorganizado.

Las tijeras, aunque siempre intento
tener las mias algunas veces se
refunden.

No asistio.

6. ;Ha recibido capacitacion sobre la forma correcta de
estampar? ;Quién le ensefi¢?

Solo cuando ingrese la primera semana y
pues inicialmente fue julian.

El primer dia y fue Sebastian. Igual es
un conocimiento empirico y pues
entre todos nos ayudamos.

El primer dia y fue Sebastian.

El primer dia y fue Sebastian.

El primer dia y fue Sebastian.

No asistio.

7. Si pudiera cambiar una sola cosa del proceso para que
fuera mas rapido y con menos errores, ;qué cambiaria?

Capacitacion.

Definir los disefios a tiempo y darle
prioridad al pedido proximo a entrgar.

Creo que seria bueno si capacitan
mas en disefar.

Capcitacion con el estampado y
disefio.

Definir a tiempo el disefio con el
cliente pero no demorarnos con el
pedido.

No asistio.

8. ;Qué opina sobre la posibilidad de tener un manual o una
hoja con los pasos a seguir para cada tipo de disefio?

Creo que viene bien, hay varias cosas que ya
se saben pero organizadas no existirian
tanto errores.

Completamente de acuerdo, creo que
todo socializado ayudaria a mejorar.

Es una empresa que tiene potencial
pero falta como mejorar o socializar
todos los procesos.

Me parece super bueno porque hay
c0sas que aun no sey seria bueno
aprenderlas

Estoy en el proceso de aprender y
muchos datos no las se, mientras que
teniendo un manual ayduaria no solo
a estudiar en el trabajo sino en casa.

No asistio.




Anexo C, Formato orden de produccion estampado camisas, creacion propia

ORDEN DE PRODUCCION - AREA DE ESTAMPADO

INFORMACION GENERAL

Nimero de Orden

Fecha

Cliente

Operario Responsable

ESPECIFICACIONES DEL ESTAMPADO

Descripcion

Cantidad y talla de camisas

Tipo de estampado DTF / Vinilo / Sublimado

Ubicacién del disefio Frente / Espalda / Manga

Observaciones

ENTREGA FINAL ESTAMPADO

Responsable Firma

Operario

Supervisor / Gerencia
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