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Introduccion

La rama de la confeccidn juega un papel importante en la industrializacién del Pais,
estas empresas tendrdn éxito si la calidad de su producto es buena y para que esto
se alcance, se deberd realizar un estudio de productividad.

CARDEL, S.AA. DE CV., es una empresa maquilladora que se dedica a la confeccién
de ropa para datma y caballero, en el que se realizé el siguiente estudio de
productividad. Aqui se presenta la situacién actua! y las posibles soluciones a los
diversos problemas vistos en la empresa. Para mejorar la productividad y calidad
del producto se utilizaran técnicas administrativas como: distribucién de planta,
estudio del trabajo, planeacién estratégica y calidad, con la ayuda de los recursos
econdmicos, humaros y materiales.

En el primer capitulo, se mencionan los principales conceptos generales de las
técnicas de Ingenieria Industrial, para una mejor compresién durante el desarrollo
del proyecto de tesis.

En el sequndo capitulo se expone la situacién actual y problemdtica de la empresa,
donde toda la informacidn adquirida y registrada fue hecha por nosotras.

En el tercer capitulo, se nos da a conocer la propuesta de solucidn a la problemdtica
actual, asi como sugerencias y recomendaciones.

El resultade que se obtenga de este andlisis serd el que mejor se adapte a las
necesidades de la empresa, alcanzando el objetivo deseado.



‘Conceptos generales

11 La maquilla

La zona fronteriza norte de México estd constituida por 34 municipios y una
congregacidén auténoma, situados a lo largo de 2 597 Kilémetros de frontera con
Estados Unidos.

La mayor parte de las empresas maquilladoras son propiedad de extranjeros,
por lo que se piensa que les san inherentes muchas de las caracteristicas atribuidas
a las inversiones extranjeras realizadas en un pais subdesarrollade. Sin embargo, las
condiciones relativas a su origen, evolucién y a las actividades que realizan, permiten
inferir una serie de caracterfsticas que les son propias.

Las empresas maquilladoras estdn inscritas en el contexto de las empresas de
subcontratacién internacional, cuyo origen es relativamente reciente. La actividad
fundamental de este tipo de empresas consiste en efectuar procesos de produccién
que requieren abundante mano de obra poco calificada. La implantacién de las
empresas de subcontratacidn internacional no se hace con la finalidad de buscar
fuentes de materias primas o un mercado para sus productos, sine mano de obra
abundarnte y barata.

En México, este tipo de empresas comenzé a establecerse después del inicio
del proceso de sustitucidn de importaciones y de la transformacién de algunas
materias primas destinadas a la exportacién, que son realizados, en su mayor parte,
por empresas transnacionales, por empresas con capital extranjero o simplemente
con tecnologla proveniente de paises desarrollados. Las empresas maquilladoras se
instalaron en México a partir de 1965. Desde entonces adquirieron una notable
importancia: en 1976 su registro alcanzaba 448 establecimientos.

1. Definicion
El origen de la palabra maquilla se encuentra en la lengua drabe, en la que significa
medida. En castellano, maquilla designaba la parte del grano, de la harina o del
aceite dade al molinero como pago en especie por las operaciones de molienda. Sin
embargo, actualmente se entiende por maquilla la subcontratacién hecha por una
empresa para producir o ensamblar algunos elementos que serian empleados en el
proceso productivo de otra empresa. Entonces se puede definir a la empresa
magquilladora de exportacién como un establecimiento relativamente rudimentario,
con un nivel muy bajo de inversién en capital, donde las materias primas y los
productos semiterminados provenientes de otro pafs son ensamblados o
transformados. Estos productos, una vez terminados o parcialmente elaborados, son
5



reintegrados a este pais extranjero bagjo un fratamiento aduanero especial, es

decir, gravando solamente ei valor agregado por las operaciones de ensamble o de

transformacién efectuadas en México.
El  reglamento de! pdrrafo tercero del artfculo 321 del Cédigo
Aduanero Mexicano dice que las empresas maquiliadoras son aquellas que “se
encuentran en uno de los siguientes casos:

I Que con maquinaria importada temporalmente, cualquiera que sea su costo
directo de fabricacién nacional, exporte la totalidad de sus productos, o,

II.  Que con la planta industrial ya instalada para abastecer el mercado interna,
se dedique parcial o totalmente a la exportacién y el costo directo de
fabricacién nacional def producto a exportar no llegue al 40%*.

2. La rama del vestido

El importante volumen de mano de obra requerido por esta rama se explica, sobre
todo, por la tradicién artesanal que la industria del vestido ha conservado a través
del tiempo.

Las magquilladoras  de esta rama subcontratan articulos para industrias que
proveen el mercado de la “ropa de linea”, buscan mano de obra abundante, poco
calificada y, sobre todo, barata para volver sus productos mds competitivos. Otra
caracteristica de la industria del vestide es el poco monto de las inversiones
necesarias para su funcionamiento; las inversiones productivas representan menos
del 5% del volumen de ventas.

1.2. Marco tedrico

Dentro del marco tedrico definiremos algunos conceptos que permitirdn la mejor
comprensidn de la informacién que se utilizard en este proyecto.

1. Empresa
En economia, una empresa puede considerarse como una célula del cuerpo
econdmico, come la mds pequefia unidad estructural de su vida orgdnica. El cuerpo
econémico mismo estd luchando para satisfacer los deseos y necesidades originados
por sus procesos y por quienes participan en la actividad econémica,

La funcién de la empresa consiste, por tanto, en contribuir a las satisfaccidn
de estas necesidades. En tal sentido, la empresa no sélo es un negocio basado en el
principio de obtener una ganancia, sine también un establecimiento que sirve para la



produccién de bienes y, por consiguiente, una institucién subordinada a los intereses
econdémicos y sociales de la comunidad.
El funcionamiento de una empresa puede juzgarse atendiendo o distintos criterios,
Por lo que se refiere a su politica econdmica, la empresa debe cumplir una tarea
especifica: debe rendir un servicio adecuado para el sector al que pertenece; de
ofra manera, puede ser expulsada del cuerpo econémico y perecer como una célula
sin funcién.

En consecuencia, la tarea de la direccidh de una empresa reviste dos aspectos:

a) establecer la politica y actuar de acuerdo con efia, y

b) dirigir las actividades econémicas de la empresa de tal forma que se alcance

la meta sefialada.

El grado en que la direccién sea capaz de satisfacer estos requisitos determinard en
gran medida la productividad y el lugar de la empresa en la comunidad.
El mejor empleo de la fuerza de trabajo, medios de produccisn v abastecimientos,
se traducird en un incremento de la productividad, La direccidn debe buscar
siempre una combinacién éptima de los insumos, para obtener un mdximo de
producio.

2. Diagnéstico

Es un andlisis de pertinencia de la eleccién de los dispositivos de organizacién con
las funciones por cumplir, para alcanzar los objetivos fijados por la politica general
en la forma concebida por alguna estrategia.

3. Andlisis factorial

Es una metodologia de investigacion industrial que constituye un enfoque ideal en los
problemas de diagndstica.

Para anglizar la empresa la dividiremos en 10 actividades a las que llamaremos
factores de operacién:

1.- Medio ambiente.

Mantener oportunamente informada a la empresa sobre los cambios que ocurren en
las condiciones externas, para su debida orientacién, e informar a su vez al exterior
acerca de sus actividades,

2.- Politica y direccidn.

Fijor a la empresa objetivos razonables y proveerla de los medios necesarios para
alcanzarlos de manera econémica,



3.- Productos y procesos.

Seleccionar, para su produccién, los articulos que al mismo tiempo que presten
servicios a los consumidores, rindan beneficios a la empresa, y determinar los
procesos adecuados de produccidn.

4 - Financiamiento,

Proveer los recursos monetarios adecuados, por su cuantia y origen, para efectuar
las inversiones necesarias, asi como para desarroliar las operaciones de la empresa.
5.- Medios de produccidn.

Dotar a la empresa de terrenos, edificios, maquinaria y equipo que le permitan
efectuar sus operaciones eficientemente.

6.-Fuerza de trabajo.

Seleccionar y adiestrar un persona! idéneo y organizarle tratando de alcanzar la
éptima productividad en el desempefio de sus valores.

7.- Suministros.

Suminisirar a la empresa una corrienfe continua de materiales y servicios de
calidades y precios convenientes.

8.~ Actividad productora.

Organizar y efectuar las operaciones de produccién en forma eficiente y econdémica.
9.- Mercadea,

Adoptar las medidas que garanticen el flujo continuo de los productos al mercado y
que proporcionen el dptimo beneficio tanto a la empresa como a los consumidores,
10.- Contabilidad y estadistica.

Establecer y tener en funcionamiento una organizacién para la recopilacién de
datos, particularmente financieros y de costos, con el fin de mantener informada a
la empresa de los aspectos econdmicos de sus operaciones.

4. Estudio del trabajo
Es el conjunto de técnicas de la simplificacién del trabajo y de la medicién del
mismo, por medio de las cuales se asegura el mejor aprovechamiento posible de los
recursos humanos con que se lleva acabo una tarea determinada, ademds de
contribuir a la mejora de la seguridad y las condiciones de trabajo al poner de
manifiesto las operaciones riesgosas y establecer métodos seguros para efectuar
las operaciones.

Estudic de métodos

Estudio del trabajo
Medicién del trabajo



Estudio de métodos

Es el registro y examen critico sistemdtico de los modos de reclizar actividades
con el fin de efectuar mejoras. Es decir, nos permite simplificar la tarea y
establecer métodos mds econdmicos, sencillos y seguros para efectuaria.

Estudio de movimientos

Es la aplicacién de diversas técnicas que permiten examinar a fondo los movimientos
asociados con el trabajo. El estudio se puede referir al movimiento que se observa
en las personas, los procesos, las partes o el papeleo. Los actos de alcanzar,
inclinarse y desplazarse pueden contener un exceso de movimientos que hacen mds
lentas las operaciones manuales. Si los ciclos de esos movimientos se repiten con
mucha frecuencia, el resultado serd una disminucién apreciable de ia produccién
potencial. Andlogamente, el funcionamiento defectuoso de un dispositivo mecdnico
puede disminuir la produccién y aumentar el desperdicio. Puede igualmente
representar un peligro para el equipo y el personal. La finalidad del estudio de
movimientos consiste en descubrir y entender las deficiencias dei movimiento, tanto
en el trabajo humano como en el funcionamiento de las mdquinas y los sistemas, con
el fin de aumentar la eficacia de cada faceta de la accién, El estudio debe dar fugar
a menos horas de trabgjo por unidad producida, a un menor esfuerzo por parte del
hombre, a menos productos rechazados y a costo dptimos.

Medicién del trabajo

Es la aplicacién de técnicas para determinar el tiempo que invierte un trabajador
calificado en llevar acabo una tarea segin  una norma de rendimiento
preestablecida, permitiendo con esto: incrementar la eficiencia en el trabajo v
proporcionar estdndares de tiempo que sirven de informacién a otfros sistemas
(Costos, P.CP., planeacidn, supervision, etc),

Productividad Actual + Estudio del trabajo = Aumento de Productividad
Ing. de métodos.

5. Praductividad

El me joramiento de un proceso no consiste tinicamente en hacer las cosas mejor: es
mds importante hacer mejor las cosas correctas. El proceso de produccién de
cualquier entidad es un sistema social complejo, adaptable y progresive. Las

relaciones reciprocas entre trabajo, capital y medio ambiente social y organizativo
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son importantes en tanto estdn equilibradas y coordinadas en un conjunto integrado.
El mejoramiento de la productividad depende de la medida en que se pueden
identificar y ufilizar los factores principales del sistema de produccién, de ahi que
es importante definir tdcticamente el concepta de productividad.

Una definicion corriente de la palabra tiende a confundir productividad con
produccidn, es decir, a considerar que la mejora puede venir del simple aumento de
la produccién. Esto lleva a precisar el concepto de productividad definiéndolo como
una relacién entre la produccién obtenida en un proceso y los factores puestos a
contribucidn para la obtencidn del resultado. Asi podemos decir que la productividad
es una medida de Eficiencia, 0 sea una medida local del desempefio. La idea es hacer
las cosas bien.

6. Cursograma analitico

Es un diagrama que presenta un cuadro general de cémo se suceden tan solo las

principales operaciones e inspecciones; es decir es un diagrama que muestra la

trayectoria de un producto o procedimiento sefialado, todos los hechos sujetos a

examen mediante el simbolo que corresponda.

¢ Cursograma de operario: diagrama en donde se registra lo que hace la persona
que trabaja.

* Cursograma de material: diagrama en donde se registra cémo se manipula o trata
el material.

*+ Cursograma de equipo: diagrama en donde se registra cémo se usa el equipo.

Para  hacer constar en un cursograma todo lo referente a un trabgjo u
operacién resulta mucho mds fdcil emplear una serie de cinco simbolos uniformes
que conjuntamente sirven para representar todos los tipos de actividades o sucesos
que probablemente se den en cualquier fdbrica u oficina.

Actividad Definicidn Simbelo
Operacion COcurre cuando un objeto estd siendo madificado

en sus caracteristicas, se estd ereando o agregando

algo.
Transporte Indica el movimiento de los trabojadores, matericles

y equipe de un lugar @ otro.

QOcurre cuande un objeto o arupe de ellos son movidas
deun lugara otro excepto cuando tales movimientos
forman parte de una operacidn o inspeccidn (se cambia
de lugar).
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Inspeccidn

Almacenamiento

Demora

Actividades
Combinadas

Estos simbolos se emplean en los diagramas de producto o de persona.

Indico le inspeccitn de la colidad y/o ta verificacién
de la cantidad.

Ocurre cuande un objeto o grupe de ellos son
examihados para comprobar y verificar la calidad
de cualquiera de sus caracteristicas (se verifica
calidad o cantidad).

Indics depdsito de un objete bajo vigiancia
enun almacén donde se recibe o entrega
mediante alguna forma de autorizacién,
Ocurre cuando un objeto grupo de cosas
son retenidos (se guardan).

Indica demora en el desarrollo de los hechos: por
ejemplo, trabajo en suspenso entre dos operaciones
sucesivas, o abandono momentdneo, no registrado
de cualquier objeto hasta que se necesite.

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son
interferidos en su flujo retarddndose el paso siguiente,
planeado, esto es cuando estén Temporaimente ociosos
(se retrasa),

Cuando se desea indicar que varias actividades son
ejecutadas al mismo tiempo o por el mismo operario
enun lugar de trabajo, se combinar los simbolos de
tales actividades.

Cuando surgen situaciones especiales que no coen dentro de estas definiciones, el
sentido de las definiciones que se resumen en la tabla siguiente permite al analista
hacer las clasificaciones adecuadas.

Clagificacion

Resultado p;;dominante

Operacidén
Transporte
Inspeccian

Demora

Almacernamiento

Produce o logra
Traslada
Verifica
Guarda
Interfiere

S
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7. Diagrama de flujo de procesos

Un diagrama de flujo de proceso es una representacidn gréfica, simbélica, del
trabajo realizado o que se va a realizar en un producto a medida que pasa por
algunas o por todas las etapas de un proceso. Tipicamente, ia informacién que se
consigna en el diagrama es la cantidad, la distancia recorrida, el tipo de trabajo
realizado (mediante un sfmbolo con su explicacién) y el equipo utilizado. Los tiempos
de trabajo también pueden incluirse.

El diagrama de flujo de proceso es una de las técnicas usades para
registrar el orden de sucesidn de un proceso; es decir, una serie de acontecimiento
o actividades en el orden en el cual se producen.

Hay tres tipos de diagramas, que dependen de la indole del flujo que registra:

1. Para el producte {o material).
2. Para personas.
3. Para el equipo.

8. Diagramas del proceso de operacién

El diagrama de operacidn es una representacién grdfica y simbdlica del acto de
elaborar un producta o proporcionar un servicio, mostrando las operaciones e
inspecciones efectuadas o por efectuar, con sus relaciones sucesivas y los
materiales utilizados. Se pueden incluir los tiempos de operacién e inspeccién y el
fugar.

Diagrama de flyjo.

El diagrama de flujo representa la ubicacién de las ectividades u operaciones, asi
como el flujo de materiales entre actividades en un bosquejo gréfico del proceso.
Se usa normaimente con un diagrama de flujo del proceso.

Diagrama de recorrido.

Nos sirve para determinar la disposicidn de una fdbrica existente o en proyecto, es
colocar las mdquinas y demds equipo de la manera que permita a los materiales
avanzar con mayor facilidad, al costo mds bajo y con el minimo de manipulacién
desde que se reciben las materias primas hasta que se despachan los productos
acabados.

9. La técnica basica del cuestionario

Es probable que la experiencia y la familiaridad con el trabajo impidan a las
personas ver las posibilidades de mejoramiento. Una de las mejores maneras de
evitar este inconveniente consiste en despertar la faculted de preguntar. La técnica
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del cuestionario es fa aplicacién sistemdtica de diferentes preguntas relacionadas
con el trabajo a fin de buscar mejores ideas. La actitud interrogante, un tipo de
pensamiento creador organizado, se asocia con los cuatro enfoques generales que se
indican en el cuadro siguiente, o sea, eliminar, combinar, reacomodar y simplificar.
Esta técnica es aplicable a cada paso de cudiquiera de los métodos de elaboracién de
diagramas descritos con anterioridad.

Seis preguntas relaciohadas con cuatro métodos

<Cudl es la finalidad?
ébénde se hace?
&Cudndo se hace?
<Quién lo hace?

<Cme se hace?

| Preguntas fundamentoles Preguntas secundarias Métedos
cPor qué es necesario? Eliminar
EPor qué se hace alli? Los lugares
Combinar
¢Por qué se hace entonces? y Los pasos
Reacomadar

€Por qué lo hace esa persona?
Las personas
<Par qué se hace en esa forma? Simplificar

Cada paso del proceso o actividad se aborda formulando cinco preguntas: que,
dénde, cudndo, quién y cémo. El " porqué” va implicito en todas ellas. El analista se
debe concentrar totalmente en cada pregunta, en el arden siguiente:

(Finalidad)

{Lugar)

(Orden, Tiempo)

{(Persona)

(Medios)

<Qué, o cudl es la finalidad? ¢Por qué? éPor qué se debe hacer?
<Qué ocurriria si ho se hiciera® ¢Qué otros métodos darian el
mismo resultado? ¢Qué se debe hacer a fin de cuentas?.
<Dénde se hace? ¢Por qué? ¢Se podria hacer mejor en
otros lugares? ¢Ddnde se debe hacer en forma definitiva?
¢Cudndo se hace? ¢Por qué? ¢Se podria hacer en un orden
diferente o en otro momente con mayor economia? éCudndo se
debe hacer?
¢Quién lo hace? éPor qué? ¢Quién mds podria hacerlo con
mds eficiencia? {Quién lo debe hacer?
¢Como se hace? ¢Por qué? ¢Hay otras maneras de hacerlo, mds
seguras y rentables? ¢Cémo se debe hacer?
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Como se indica en el ejemplo del cuadro, este interrogatorio sistemdtico conduce a
los enfoques generales siguientes y se examina cada paso del proceso o actividad, en
cualquier tipo de diagrama, en busca de estas posibilidades de mejoramiento:

1. Eliminar todas las operaciones o elementos innecesarios: no es rare encontrar
que se estdn efectuando operaciones innecesarias, sea por falta de comunicacién
o por pure hdbito. Por lo general, para este tipo de mejora no se requiere
preparacién ni inversidn. Es la mejora principal que se puede hacer dentro de
estas cuatro acciones, y lo mds importante.

2. Combinar operaciones o elementos: se pueden asignhar a una sola persona o al
mismo banco de trabajo las distintas operaciones que realizan mds de dos
personas en lugares diferentes.

3. Reacomodar operaciones o elementos: aqui el mejoramiento mds probable
consiste en modificar el orden o ios elementos de las operaciones. También se
debe estudiar las posibilidad de cambiar el drea e trabajo o la persona,

4. Simplificar las operaciones o elementos necesarios: después de haber
examinado, sin éxito, las posibilidades de mejoramiento que se acaban de
describir, se estudian los métodos para simplificar y mejorar las operaciones o
elementos individuales. Este enfoque trata no sélo de hacer mds eficaces las
operaciones manuales, sino también de mejorar la utilizacién de las herramientas
y el equipo.

Como estos enfoques se ordenaron siguiendo un orden descendente de importancia
en términos de magnitud del probable mejoramiento, se deben aplicar precisamente
en ese orden.

10. Finalidad de ios diagramas

Los diagramas son la representacién grdfica de un trabajo que ha sido dividido en
componentes o unidades bdsicos. Son uno de los instrumentos mds importantes de la
ingenieria de métodos.

Los diagramas ayudan a analizar y mejorar el método actual. El procedimiento
bdsico del estudio de métodos es como sigue:

Seleccionar el trabgjo que se va a estudiar.

Registrar todes los hechos pertinentes.

Examinar los hechaos con gjo critico.

Desarrollar el métode mds prdctico, econdmico y eficaz.
Implantary conservar ese método.

LIS RS
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Los diagramas son también auxiliares descriptivos y de comunicacién para entender
el proceso y las actividades. La visualizacién clara y concisa mediante simbolos y
convenciones estdndar facilita la comprensién y conocimiento de esos procesos y
actividades.

11. Balanceo de lineas

El balanceo de lineas por o en funcién de las actividades tiene como objetivo
minimizar las estaciones de trabajo.

Se suele hablar de dos tipos fundamentales seqin se trate: balanceo de una linea de
ensamble, o de balanceo de una linea de fabricacién.

La velocidad de la finea nos marca el tiempo de produccién.

Para resolver este tipo de problemas se necesita, como minimo, informacién sobre:

*  Volimenes de produccidn.

* Lista de actividades, su secuencia y % estdndar de produccién rechazada o
defectuosa.

* Tiempos requeridos para cada actividad.

15



Situacion actual y problematica de la empresa

2.1 Marco de referencia

CARDEL, 5.A. de C.V. surgié a raiz de una tradicién familiar que se dedicaba a la
costura. Formalmente la empresa se establece como una sociedad andnima, en 1997.

CARDEL, 5.A de C.V, inicio sus operaciones en Julio de 1997 con la maquilia de
diversos productos, con una plantilla de diez personas, entre ellos cinco empleados y
tres obreros. En 1998-99 su produccidn era estable, pero con una mala calidad. En
1999, la empresa fue creciendo a través de esfuerzos y entusiasmo con la que poco a
poco la calidad de sus productos fueron en aumento. En 1997 contaba con dos
clientes distintos a los que hoy en dia cuentan, a los cuales les maquilla camisa,
playera y blusa: la empresa cuenta actualmente con uno plantilla total de B0
personas, conformada de la siguiente manera: 5 empleados de confianza, 145
obreros, por otra parte, dispone de dos clientes proveedor.

CARDEL, S.A. de C.V., es una empresa del ramo industrial, en la confeccién de
ropa para dama y caballero, dedicada a la moquilla para diversoes clientes. La calidad
de sus productos es regular, debido a que no tienen un control adecuado sobre las
prendas de vestir, ya que con estos se refleja la imagen de la empresa.

La emprese estd compuesta por los siguientes departamentos:

Corte y tendido (recibo de materiales).
Diserio.

Taller 1.

Taller 2.

Terminado.

Bodega.

SNELIUNRAR S S

Misién de la empresa.
Ser la mejor empresa en el nicho de maquilla para tiendas departamentales.

Objetivos.
1.- Tener 200 empleados fijos.

2.- Elaborar 35,000 prendas mensuales en maquilla,
17



Es por ello que CARDEL, S.A. de C.V., es una empresa 100 % mexicana, y estd
dispuesta a colaborar en todo lo necesario para que su proceso, recursos humanos,
materiales, y nueva tecnologia en equipos, mejoren cada dia, con el propésito de
alcanzar su productivided deseada, esperando que sus productos sean de excelente
calidad.

2.2 Andlisis factorial y diagndstico industrial de la empresa
CARDEL, 5.A. DE C.V.

Como se menciond en el capitulo I, el andlisis factorial constituye un enfoque ideal
para ver los fenémenos econdmicos y analiticos de la productividad, ayudando a
cuantificar los factores que condicionan el estado de otras actividades de la
empresa CARDEL, S.A. DE C.V.

METODOLOGIA PARA EL CALCULO DEL ANALTSTS FACTORTAL

1.- Dividir cada una de las actividades en factores o componentes.
2.~ Elaborar mi cuestionario.
3.- Aplicar ef cuestionario y conseguir datos reales.
4.- Elaborar una escala que represente el grado de satisfaccién de cada factor,
desde cero punto veinticinco para la carencia total del factor hasta une para la
completa satisfaccién.

a=1, aceptable: b=05, limitado y ¢z 0.25, inadecuado.
5.- Evaluar cada factor pare darle un grado de satisfaccién, sefialando con una "X
correspondiente en la escala.
6.- Cuando el factor no se encuentra en su mdximo es porque algo lo esta limitando,
por lo que habrd que encontrar la causa.
7.- Sumar el nimero de las anotaciones hechas en cada columna.
8.- Caleular la eficiencia de cada factor, utilizando la siguiente formula:

E= a(}+b()+ec()

n

9.- Calcular fa deficiencia. D = 1 - Eficiencia
10.- graficar los resultados.
11.- Plantear de acuerdo a los resultados obtenidos, estrategias de solucién.

Ref. al Andlisis factorial del Banco de México 18



El diagnostico industrial que aqui se presenta, fue disefiado para conocer la situacién
actual de la empresa CARDEL, 5.A. DE C.V. , el resultado obtenido servird de apoyo
para la realizacién de! andlisis factorial.

DIAGNOSTICO INDUSTRIAL DE LA EMPRESA CARDEL, S.A. DE C.V.

1 MEDIO AMBIENTE
1) Desarrollo tecnolégico

a) ¢Cuenta con algiin medio de informacidn que lo tenga al tanto de cualquier avance
técnico en el drea textil?

si X Revista X No
‘ Lnternet X
Exposiciones textiles _X_
e industriales
2) Desarrollo econdmico
a) <De la misma forma tiene informacién de tipo econémico para mantener al tanto
a su empresa de alza de precios, especulacién, acoparamiento de mercados de
materia prima, et¢.?

St X Elpropio mercado X No
" Informes externos
Diarios oficiales
3. Inter relacidn con el medio
a) <Tiene informacién de empresas que tienen el mismo giro (textil) o realizan la
misma actividad productora?

i

Si X <Qué informacion?
Localizacidn
Horario vy
salarios
Influencia sobre su misma
Cligntela
Mercado

A

b) ¢Hubo alguna intervencién del gobierno en la localizacion de su empresa?

Si No X 19



¢) ¢De qué servicios pliblicos dispone? ¢Ha tenido problemas con el suministro?

Si No Si No
Agua X _ X __
Drenaje X X
Alumbrado
publico X X
Vigilancia _ X - . S —_—
Recoleccién __X X
de basura

d) {Cuenta con los medios de comunicacién suficientes para el funcionamiento de su
empresa?

Suficientes A veces Insuficientes
Teiéfono X
Transporte - —— X
Entre locales X
Entre empleados X

e) <Influye de alguna manera la cercania o lejania de su empresa con la clientela?
Si_X La cercania — X ¢Enqué porcentaje? 15%
Lalejania 30%
60% .. .

80% X

f) ¢Tiene alguna relacién con sus fuentes de abastecimiento?
S X ¢Qué uso les da?  Para_informacion de precios No 20




2. POLITICA Y DIRECCION
1.- ¢Cudles son los objetivos de la empresa?

a) Tener 200 empleados fijos
b} Elaborar 35,000 prendas mensuales en maquilla.
2.- ¢En qué porcentaje se cumplen dichos objetivos?
Menos 40% _ X 40-60% ___ 60-80%_  80-95% __  Mdsde 95%
3.- ¢Se han establecido politicas en la empresa para estimular af personal?
Si _ <{Cudles? No __ X
4.- ¢(Existe delegacién de autoridades?
No existe.
5.~ ¢Se elaboran presupuestos de ventas y gastos?

Si X cPorqué periodos? X Dias No

_ X  Semanas
— Meses
6.- ¢De qué medios de comunicacién disponen las autoridades para dar y recibir
informacion de sus subordinados?
Escrita —X—
Verbal X
7.- cFomenta actividades socio-recreativas en su empresa?
No —X—

3. PRODUCTOS Y PROCESQOS

1.- ¢Cuenta con algin control de calidad?
Materia Prima (necesarias para la

Elaboracidn) Si

Si

Producto terminado St No X ___

21



2.- A qué corresponde los materiales utilizados en la elaboracién del producto en
su empresa?

Precio Si X Neo -
Calidad Si X No
Textura Si X No

3.- ¢{Qué cantidad aproximada de materiales es rechazada por el cliente?

Menos 2% 2-5% X 5-10% mds 10% No hay rechazos

4.- ¢Qué capacidad de las instalaciones es aprovechada?

Enfre semana Fin de semana
Menos de 30% X
30-50%
50-70%
70-90% S S—
Mds de 90%

5.- ¢éQué cantidad de su materia prima total es desechada?

Meros 4% 4-7% 7-10% 10-15% _X Mds de 15%

6.~ ¢QuE uso se les dispone?
Si No
Venta (de retaceria grande) X .
4. FINANCIAMIENTO
1.- ¢{Se realizan programas predeterminados para los créditos bancarios que se
obtengan?
Si b. 4 No e

22



2.- ¢S5e han obtenido los resultados esperados?

Si_ X

3.- ¢Dispone el gerente de pronésticos de ventas y almacén, elementos

<En qué porcentaje? Menos 30%

30-50%
50-75%

No

75-90%

Mds 90%

permitan prever su situacin a futuro?

No X .

1- é5e han realizado estudios

proceso?

Demoras

Si

5 MEDIOS DE PRODUCCION

Distancias recorridas

Lugares de almacenamiento

que e

para determinar el flujo de materiales en el

Si

No

—

X

X

2.- ¢Se han realizado algiin tipo de estudios para saber si el equipo para manejo de

materiales es el adecuado?

3.- ¢La nave industrial es la adecuodo para la activided que se realiza?

5i

4.- ¢Su equipo es técnicamente adecuado para su actividad?

Si

X

X

No

No

Si

No

No se

No se

X

23



5.- cExisten registros actualizados de:?
Si No No sé

Equipo existente X

Costos de reparacién X
6. FUERZA DE TRABAJO.

1.- ¢ Se han efectuado estudios de motivacién al personal en su empresa?

Si éCudles?

No X ¢Se han pensado realizar? Si

2.- {Sabe cémo son los sueldos de sus empleados en relacidn con los de la
competencia?
Si X Mayores X No

Tguales

Menores
3.- ¢Cuentan con algdn sistema para evaluar a sus empleados en relacién con los de la
competencia ?

Si cCudf? No X

4.- <Cuenta con normas de seguridad para proteccion de sus empleados?

Si écudl? No —X._

5.- {Como selecciona y contrata al nuevo personal?
Por aptitudes v capacided de Jas personas
6.- ¢Se lleva un control de ausentisme del personal y las causas?
Si No X
7.- <En que forma se describe el trabajo que deben reclizar cada uno de los
trabajadores?
Verbal X cPor quien>  Jefes de taller

‘ 24
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7~ SUMINISTROS
1.- ¢Tienen registros de los proveedores de sus materias primas?
S X No

2.- {Tienen problemas con la calided de sus materias primas?

Si <Cudles? No X

3.- <Qué tipo de control de inventarios lleva?

UEPS

PEPS — X

Prom. Ponderados

Ctros
4.- ¢Su sistema de colocacidn y distribucidn de materiales en su almacén facilita
los procesos de su empresa?

Si No X

3.- {Tiene algdn control de entradas y salidas de:?
Materias primas recibidas  Si X ¢Cudl?  Facturas Ne
Materias primas durante

el proceso Si No X

6.- ¢Se presentan agotamientos de materia prima?
Si X <(Con qué frecuencia? Variable(dependiendo de la produccién)
Ne

8. ACTIVIDAD PRODUCTORA

1.- éCuenta con algdn problema de produccién?
Si X No

2.- cConoce la capacidad total de su empresa? (capacidad total mdxima que puede

ser producida en determinado tiempo).

Si No X

25




3.- ¢Existe algiin responsable para planear y organizar la produccién?
Si X No
4.- ¢Qué se toma como base para asignar la carga de trabajo al personal?

la capacidad que tiene la persona

5.- ¢Dispone de un registro que indique el tiempo que se tarda un trabajador en
realizar su trabojo?
Si———— Noe __ X
6.- ¢{Lleva controles de lo que produce?
Si X No
9 MERCADEC
1.- Las tendencias de venta han sido:
A la alza — X
A la baja
Se ha mantenido
2.- ¢Utiliza algin sistema de propaganda?

Si éCudl (es)? No — X

3.- ¢Realiza encuestas del servicio al cliente?

Si £Cada cudndo? No X

4.- ¢Qué factor cree que influya en: ?

Aumento Disminucion
Precio X —
Textura . .
Disefio X _
Calidad del
producto terminado. e _ X
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10. CONTABILIDAD ¥ ESTADISTICA

1.- Los registros contables de la empresa son |levados de manera:

Interna Externa X

2.- ¢Con qué frecuencia se realizan estudios financieros?

Diario

Semanalmente

Quincenalmente

Mensualmente X

Bimestralmente

Otro
3.- ¢Son auditados por algdn despacho?

Si X No

4- {Se elaboran grdficas que muestren el comportamiento de:?

Si No
Registro de tiempos —_ —_— X
Material X
Costos
Ventas . S

27



Cdleulo del andlisis factorial

1.  MEDIO AMBIENTE

r a b L
Desarrollo tecnoldgico 2
Desarrollo econémico X 2
Tendencia econdmica X 2

0 2 3
E = }{010.5(2)+0.25(1) = 0.416
3
D =1-0.416 = 0.584
2. POLITICAY DIRECCION
a b L
Rentabilidad de las ventas X
Rentabilidad de la empresa X
Rentabilidad de las aportaciones X
Rentabilidad de la fuerza de trabajo X
Tecnologia 2
Abastecimientos X
Mercados X
Competencia X
7 0 1

€= 1(7p0.5(010.25(1) = 0.906

D=1-0906=09%4

8
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3. PRODUCTOS Y PROCESO

a b L
Fuerza competitiva X 8
Rentabilidad del producto X
Calidad del producto X 6
Aceptacion del producto X
2 2 2
E= 1(2105(2%0.25(0) = 0.75
4
D= 1-075 =025
4.  FINANCIAMIENTO
L a b L
Capital de trabajo X 2
Cartera X
Cobranzas X 2
Independencia financiera X 2
Dependencia bancaria X 2
Movilidad del activo circulante X 2
Rentabilidad de las inversiones X
2 3 5

E = 1(2+0.5(5}+0.25(0) = 0.643

7
0=1-0643=0.357
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5. MEDIOS DE PRODUCCION

a c L
Servicios externos X
Servicios internos 2
Intensidad de la inversidn X
Costo de mantenimiento 2
Eficiencia del mantenimiento X 2
| 2 1 3

E = 1(2%05(230.25(1) = 0.65
5
D=1-065=0.35

6. FUERZA DE TRABAJO

a ¢ L
Horas - hombre trabajadas X 2
Productividad del personal X 2
Puntualidaed y asistencia X 2
Seguridad del trabajador X 2
Proporcién de los obrereos X 2
Proporcion de los salarios X 2
Importancia de los salarios X 2
Importancia de las prestaciones X 2
Rotacién de fa mano de obra X 2
Horas de trabajo por semana X 2

0 10 10

E = }{O»0.5(0%0.25(10) = 0.25

D=1-025=0.75

10
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7. SUMINISTROS

a b < L
Nivel de inventarios X 8
Movilidad de inventario X 8
Importancia de los suministros X 8
Rotacidn de los materiales X
Rotacién de los créditos pasivos X 8

1 2 2 4

E = 1(1¢0.5(2)+0.25(4) =0.6
5
D=-1-06=z04

8. ACTIVIDAD PRODUCTORA

a b C L
Control de calidad X 2
6rado de especializacién X 2
Mano de obra X 2
Tiempo productivo X 2
Nivel de almacén X 4
Eficiencia de la inspeccién X 6
Entrega de sumiristros X 4
Capacidad productiva X 2
Utilizacion de los materiaies X
Gastos de elaboracién X 6
Costos de preparacion X 7
Costo de la ociosidad o paro X 2

i 3 8 11

E = 1{110.5{(310.25(8) =0.375

2

D=1-0.375=0.625



9. MERCADEQ

Localizacién de mercados
Situacidn de la competencia
Tendencia de las ventas
Precisién del presupuesto
Ventas a particulares
Costo de transporte

Costo de la promocidn
Aceptacidn del producto

Xy x X x|o

X X

E = 1{7)+0.5(0)+0.25(1) = 0.962
8
B =1-0962 =0093

10. CONTABILIDAD Y ESTADISTICA

a b
Oportunidad de la informacidn X
Costo del servicio X
Carga de trabgjo X
2 1

E = 1{2)+0.5(1)+0.25(0) = 0.833
3
D=1-0.833=0.166
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GRAFICA DE VALORES LTMITANTES

EFICIENCIA CAUSA
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La grafica de valores limitantes nos refleja que los factores con mayor falla de
deficiencia son: productes y procesos, fuerza de trabajo y actividad productora.
Como se observa la principal causa que limita a los factores deficientes, es el
factor politica y direccién.
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2.3 Situacién actual de la empresa

Consideraciones generales

La disminucién de la productividad y el aumento de las prendas defectuosas y de los
descartes de la produccién imputables a la fatiga provocada por horarios de trabajo
excesivos y malas condiciones de trabajo - sobre todo en lo que concierne a la
iluminacidn y la ventilacién ~ han mostrado que el organismo humano, pese a su
inmensa  capacidad de adaptacién, tiene un rendimiento mucho mayor cuando
funciona en condiciones éptimas.

En términos generales, las técnicas modernas de gestidn no han dado la
debida importancia a la seguridad e higiene en el trabajo y a e ergonomia, a pesar
de la tendencia moderna a considerar una empresa industrial como un sistema global
o una combinacion de subsistemas.

Se ha podido determinar que la tensidn nerviosa impuesta por la tecnolegia
industriel moderna es la causa de las formas de insatisfaccidn que se observan,
sobre tfodo, enire los trabajadores asignados a las tareas mds elementales,
mondtonas y repetitivas y que no presentan ningiin interés.

Asi pues, no sélo un medio ambiente de trabajo peligroso puede constituir la
causa directa de accidentes y enfermedades profesionales, sino que la
insatisfaccién de los trabajadores cuyas condiciones de trabajo no estdn adaptadas
a su nivel cultural y social actual, pueden provocar también la disminucién de la
calidad y la cantidad de la produccidn, una rotacién excesiva de la mano de obra y un
mayor ausentismo.

Problemadtica actual de la empresa
Durante el recorrido de la planta, se identificaron los siguientes departamentos:

1.- Cortey tendido.
2.~ Disefio.

3.~ Taller 1.

4.- Taller 2.

5.- Terminado.

6.- Bodega.

Cada uno de estos departamentos, estdn cien por ciento ligados al proceso de
fabricacién en la confeccién de ropa para dama y caballero.
Dentro del proceso de produccidn, se identificaron varias fallas que limitan el
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desempefio del trabajo, debidc a que no existe : Planeacidn estratégica,

organizacién y distribucion de planta que ayuden al aumento de la productividad.

Los siguientes aspectos que se mencionan a continuacidn, se observaron durante
el recorride de la planta ya que constituyen una parte importante para lograr una
produccion eficiente, fomando en cuenta que la labor es cien por cienfo artesanal.

1) Ordeny limpieza

2) Ergonomia

a) Seguridad e higiene
b} Tluminacidn

¢) Ventilacidn

d) Almacén

e) Mantenimiento.

3) Distribucidn de planta
Las observaciones que se obtuvieron son las siguientes:

1. Orden y limpieza

El orden, que en el caso de una fdbrica o lugar de trabajo es un término general que

abarca todo lo referente a pulcritud y estado general de conservacidn, contribuye a

prevenir los accidentes.

QObservaciones:

» Programa de produccion desorganizado.

» Desorganizacién total en las lineas de produccisn.

e Atrasos frecuentes dentro del procese.

« No se proporciona al trabajador el material necesario que se requiere para las
actividades correspondientes (plumas, marcadores, colores, tijeras y franelas).

» Las mdquinas no cuentan con cubre polvo.

e En el comedor se aprecian mesas, sillas, hornos de microondas y pisos
frecuentemente sucios (grasa, basura'y comida).

« FEl depdsito de basura que se encuentra sin tapa en el comedor no es atendido
con la debida frecuencia, el reemplazo de la bolsa y en ocasiones no hay espacio
para tirar la basura, provocando un desprendimiento de gases téxicos que
afectan al trabajador.

+ Los depésitos de basura, almacenada en el departamento de producto terminado
no cuenta con el espacio suficiente y las precauciones necesarias de higiene.

s Los depésitos de basura que existen en los diferentes departamentos son
pequefios e insuficientes.

o Al redlizar la limpieza de las alfombras, se humedece el ambiente provocande
molestias al respirar y como consecuencia aparecen insectos.
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s Servicios sanitarios escasos y en malas condiciones.

» Uso incorrecto de contenedores pequefios durante el proceso.

» El comedor no tiene el aseo debido y frecuente.

2.- Ergonomia.

Es el estudio de la relacién entre el operador y el ambiente, para que sea lo mds

eficiente posible. Examina las diversas maneras en que los principales componentes

del sistema (e} hombre y el ambiente), interactian y se comunican uno con el otro.

Es la adaptacidn del medio de trabajo al hombre.

Objetivos

» Busca aumentar la seguridad, lo cual deberia dar como resuttado la reduccién del
tiempo perdide a través de la enfermedad y un incremento de la eficiencia.

» Reducir la impredictibilidad de la ejecucidn del operario, ¢ sea incrementar su
confiabilidad. Asi, el operario humano deberia ser no sélo rdpido y eficiente, sino
también confiable.

> Aprendizaje fdcil. Un sistema disefiado para preducir una serie de tareas mds
fdciles de aprender reduce el tiempo de entrenamiento y los costos, y puede
ayudar a que se comentan menos errores bajo estrés.

» Determinar las capacidades del operario y después intentar construir un sistema
de trabajo en el que se basen estas capacidades. Se dice que la ergonomia es fa
ciencia que "ajusta al hombre".

Sistema hombre- mdquina.
La ergonomia busca maximizar la seguridad, la eficacia y la comodidad mediante el
acoplamiento de las exigencias de la mdquina del operario a sus capacidades.
a) Seguridad e higiene
Se debe tener presente que en la industria moderna en el lugar de trabajo existen
diversos riesgos visibles e invisibles. Entre los peligros visibles cabe incluir los
andamios sin proteccidn, los socavones en el suelo, el goteo o la fuga de sustancias
quimicas o la zona de trabajo no cerrada de un robot. Los riesgos invisibles son cada
vez mds comunes y peligrosos. Incluyen los gases inertes, los gases de soldeo, el
ruido, las vibraciones o los efectos imprevisibles de una mezcla de productos
quimicos,

Observaciones:

¢ Laempresa no cuenta con ningdn equipo de proteccién para el personal como son:
lentes, tapones auditivos, fajas, guantes térmicos, zapatos, tapetes dieléctricos,
batas, cubre bocas.

* No cuenta con: extintores, comedores suficientes, botiquin de primeros auxilios,
entre otros.
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+ Personal que fuma en los sanitarios, provocando riesgos para la salud de aquellas
personas que no fuman,

» Personal que no ha sido dade de alta ante el IMSS.

* Alalzar o bajar la cortina que se encuentra en el drea de producto terminado, se
genera mucho ruide afectando al personal que se encuentra trabajando en esta
dreaq,

» Frecuentes accidentes de trabajo.

* El piso no esta limitado por franjas de colores.

* No cuentan con salidas de emergencia.

» No existen extintores dentro de la planta.

» El ruide que se genera por mdquinas, planchas y otros productos en el drea de
terminado, provocan aturdimiento o ensordecimiento a los trabajadores.

+ lLamdsica que se escucha en los departamentos provoca distraccish emocional
en los trabajadores asi como accidentes de trabajo.

b) Iluminacién
La iluminacién es un factor importante para el trabajador. Se calcula que el 80%
de la informacién requerida para ejecutar un trabajo se adquiere por la vista. La
buena visibilidad del equipo, del producto y de los datos relacionados con el trabajo
es, pues, un factor esencial para acelerar la produccién, reducir el nimero de piezas
defectuosas, disminuir el despilfarro y prevenir la fatiga visual y los dolores de
cabeza de los trabajodores. Cabe afiadir que la visibilidad insuficiente y el
deslumbramiento son causa frecuentes de accidente.

Observaciones:

* Lailuminacion que tienen los centros de trabajo no es suficiente en proporcién
al tamatio de la nave industrial.

» Al cerrar la puerta principal se elimina un 80% de la luz, provocando sombra en
recepcion,

¢} Ventilacion

La ventilacién adecuada debe considerarse une de los factores importantes para la

salud y la productividad de los trabajadores, por lo que tiene importancia para la

seguridad, aunque forma mds bien parte de la higiene del trabajador, lo mismo
puede decirse del aire acondicionado.

La ventilacidn de los locales de trabajo tiene por objeto:

> Dispersar el calor producido por las mdquinas y los trabajadores.

» Disminuir la contaminacidn atmosférica del lugar.

» Mantener la sensacidn de frescura del gire.

La ventilacién también juega un factor importante en el control de accidentes y la
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fatiga en los operarios; se ha comprobade que el polvo, hume y toda clase de olores
causan fatiga, que aminoran la eficiencia fisica de un trabajador y suele originar
tensiones mentales, ya que la ventilacién, es una necesidad para el confort ambiental
y para la eficiencia del frabajo.

Observaciones:

La ventilacidn en toda la nave es escasa, sélo se cuenta con ventiladores fijos de
aspa; cuando estos funcionan levantan nubes espesas de polve y pelusa, que
respiran los trabajadores y ensucian la materia prima, material en proceso y
producto terminado, ya que estos estdn dirigidos hacia el piso.

No existe flujo de aire natural.

Debido a la inadecuada ventilacién se respiran olores de basura en el drea de
trabajo.

Debido al incesante calor que se desprenden del gran nimero de mdquinas y
planchas, al poner en funcionamiento los ventiladores sélo se crea un ambiente
caluroso, ya que no existe flujo de aire natural que empuje al aire caliente, esto
provoca que los trabajadores tomen descansos continuamente para tomar agua y
se sientan fatigados.

Los comedores no tienen ningln tipo de ventilacion, por lo que al terminar de
comer el trabajador se siente con suefio.

d) Almacén

El almacenamiento y la manipulacién de materiales forman parte de todos los
procesos productives si se realizan eficientemente, pueden asegurar que el trabajo
se efectie sin tropiezos y ayudan a evitar demoras, atascamientos y retrasos.

»

Si duda, sdquelo.- Las existencias excedentes constituyen un desperdicio, por
lo que reguieren almacenamiento, registro al dia y manipulacién, inmovilizan
capital, y algunos materiales tienden a dafiarse, corroerse, echarse o perder o
hacerse anticuados u obsoletos.

Con relativa frecuencia debe evaluarse si se sabe el uso y destino de todos y
cada uno de los equipos, herramientas, partes y materiales: en caso de que no se
sepa con exactitud qué es y para qué sirve, SAQUELO.

Evite apoyar materiales en el piso.- La gente de produccién se queja con
frecuencia de falta de espacio; para evitar estas irregularidades, debe
procurarse emplear adecuadamente y eficientemente el espacio en sus tres
dimensiones (largo, ancho y aito).

Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar.- Considerando el tamafio, forma
peso y existencias de cada elemento debe asignarse el mejor medio y lugar para
su almacenaje, es decir, se debe adjudicar un lugar especifico y permanente para
cada familia de productos. 38



QObservaciones:
» No lievan un control de clasificacién fisica de los cortes completos por talla, que

L

se realizan.
Materiales que estdn almacenados sin ningtn tipo de clasificacién (proveedores,
colores, tamafio, peso, cantidad: etc.)

Telas almacenadas en el piso sin ninguna base de soporte

e} Mantenimiento

>

Mantenimiento de reparacién, que constituye una respuesta del departamento de
mantenimiento a peticiones de reparaciones debidas a fallos de la maquinaria o el
equipo o a un trabajo anormal o poco seguro resultante def mal estado de la
maquinaria.

Mantenimiento preventivo, que se basa en el conocido principio de que es mejor
prevenir que curar. Consiste en diagnosticar los necesidades de mantenimiento
de la mdquina que van desde la simple lubricacién y engrase hasta reparaciones
preventivas mds complicedas.

Observaciones:

No existe un plan de mantenimiento preventivo,

Existen instalaciones eléctricas que no son atendidas.

No se dispone de refacciones necesarias para mdquina, por lo que tiene que
parar de trabajar el operario, hasta que ésta sea repuesta.

Las lémparas no han recibido ningdn tipo de mantenimiento desde su colocacion.

3. - Distribucién de planta
Observaciones:

Pasillos congestiohados.

Frecuentes quejas del personal por falta de espacio (mesas de trabgjo y
pasillos).

Los pasillos de tendido se ven obstaculizados por pedaceria, provocado por el
corte de tela, tubos de cartdn, bolsas de pldstico y principalmente por la materia
prima (rollos de tela), que se encuentran fuera de lugar, ocupando el setenta por
ciento de los pasillos.

Existencia de un gran nimero de racks que ocupan demasiado espacio.

Bultos de ropa y cajas almacenadas en los pasillos.

No existe croguis de distribucidn de planta y registro por escrito de la
secuencia de operaciones.

Por otra parte existe material obsoleto, como anaqueles que no se utilizan,
ocupan espacio, restringiendo el drea de trabajo.

Los pasillos no se encuentran desalojades para un rdpido escape en caso de
emergencia, 39



Propuesta

3.1 Planeacién estratégica

En este IIT capitulo que se presenta se desarrolla la siguiente propuesta de
solucién, a la problemdtica actual de la empresa; como se menciono en el capituto
IT es necesario que la empresa cuente con una planeacién para poder controlar
su producto, pues esto les ayudara a aumentar la produccién deseada.

Uno de los problemas que mds dafio hace a la empresa es la falta de una
planeacién estratégica.

Planeacién estratégica

Es una herramienta administrativa para ayudar a posicionar a una empresa de

manera estratégica a largo plazo.

Metodologia de planeacién estratégica

Misién

Valores y principios

Establecimiento de objetivos

Diagndstico de la situacién actual

Andlisis de los factores positivos

TIdentificacién de la problemdtica

Revisidn de objetivos

Rempimiento de paradigmas

. Desarrollo de estirategias
10 Plan de negocios
11. Implantacién
12. Controf

1. Organigrama

En un organigrama, se deben considerar los siguientes puntos:

a) Deben ser muy claros, con autoridad y responsabilidad.

b) No debe comprender ni trabajadores ni a empleados.

¢} No debe contener nombres de personas, sino de posiciones o de puestos.

d) Por lo menos debe contener 5 niveles jerdrquicos, para tener un control de
mando y supervisién, sin perder la comunicacién.

e) Puede o no tener departamento de “staf”, el cual no tiene autoridad, sélo es
departamento de apoyo.

V®NO U SN
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La organizacién que se considera para esta empresa es la siguiente:

Direccidn general

E Calidad i ------------------------------ 1 Ing.Industrial '

-
Recursos humanos Gerente de ventasj Gerente de produccién
Disefio Corte y tendido I i Jefes de taller 1 y 2 Producto terminado
El  organigrama que se muestra pretende delegar autoridad,

responsabilidad y comunicacién mds amplia entre departamentos.

2. Mision

Producir y elaborar prendas con calidad.

3. Valores y principios

Valores:

Respeto a cada uno de los que laboran en esta empresa.

Ser consiente de las necesidades de los trabajadores para que se
sientan a gusto dentro de la empresa.

Realizar las actividades con el mejor desempefio posible.

Realizar las actividades con mayor responsabilidad.

Valorar el esfuerzo del personal de trabajo.

Lograr que un objetivo particular sea un fin general.
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Principios:

» Nos regimos bajo las normas de: honestidad, respeto, responsabilidad, orden
y limpieza, hacia nuestros compafieros de trabajo, asi como a la empresa
misma.

¢ Hacer bien las actividades desde la primera vez.

4_ Establecimiento de objetivos

= Mejorar las lineas de produccién, asi como la calidad del producto mediante
la utilizacién de: Sistema JIT, Tiempos y movimientos y Distribucién de
planta.

* Mejorar las relaciones de trabajo entre departamentos y personal de la
empresa a través de conferencias de superaciéh personal.

= Mejorar las condiciones de trabajo del personal, mediante un programa de
seguridad industrial.

* Colocar equipo adecuado de transporte para el mejor manejo de los
materiales a los centros de trabajo.

* Optimizar los recursos materiafes, humanos y econdmicos a través de un plan
de trabajo.

* Elaborar un plan de incentivos basado en el nivel de productividad.

5. Rompimiento de paradigmas

En este tema, frataremos las reglas antiguas de manufactura y se comparard

con los nuevos paradigmas, obteniendo con esfo, cambiar y romper el

pensamiento de muchos empresarios que sélo tratan de oprimir ol trabajador y

que no tienen claramente las ideas de cémo hacer mds productiva a su empresa.

Reglas antiguas de manufactura

1) El personal de {inea no debe desafiar las practicas actuales.

2} Sonmejores los lotes de gran tamatio.

3) Distribuya la planta de acuerdo a su funcidn,

4) Manténgase siempre a la gente ocupada y al equipo trabajando.

5) El inventario es un activo,

6) Se inspecciona la calidad al final de la finea o el proceso.

Nuevos paradigmas

1) El personal mds cercano al problema es el mejor experto del mundo.

2) Procure reducir constantemente el tamafio econdmico del lote,

3) Distribucidn celular o por tecnologia de grupos.

4) Fabrique sdlo lo que necesita y sélo cuando lo necesita (OP.T. *Teoria de la
produccién optimizada®).

5) El inventario es ur pasivo {nos cuesta por tenerlo, es un costo en produccién).

6) Se incorpora la calidad, a lo largo de todo el proceso.

Esto, es claro por lo que en esta empresa se romperdn estos paradigmas
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3.2 Desarrolio de estrategias

1. Localizacién de planta

Los factores principales que intervinieron en la ubicacién de la planta fueron las

siguientes:

1. Fuentes de materia prima.

2. Disponibilidad y precio de la mano de obra.

3. Ubicacidn de clientes y proveedores.

4. Transportes y servicios publicos (electricidad, combustibles, agua, teléfono,
recoleccién de basura y desperdicios).

2. Distribucion de planta

Una buena distribucién de planta es un factor muy importante en la gestién de
cualquier empresa, pues el recorrido de los materiales puede considerarse como
la espina dorsal de los procesos productives y por lo tanto, debe ponerse especial
atencién para evitar que debido o la dindmica industrial los equipos se conviertan
en un conjunto desordenado de hombres y mdquinas que no alcance la eficiencia
esperada de un sistema industrialmente organizado.

Objetivos.,

Facilitar el proceso de manufactura.

Minimizar los movimientos de los materiales.

Mantener una flexibilidad adecuada.

Asegurar una alta rotacién de materiales en proceso.

Mirimizar la inversién en equipos.

Utilizacion lo mds racional posible del espacio disponibie.

Utilizacidn mds eficiente de la mano de obra.

Asegurar la eficiencia, seguridad y comodidad de los ambientes de trabajo.

PN AR wN

Aplicacion en el taller 2

Para obtener una buena distribucién de planta, se necesita lo siguiente:

+ Analizar qué productos son los que se fabrican con mds frecuencia.

Verificar qué producto tiene mayor volumen de produccidn.

Observar con que frecuencia se cambia el disefio.

Registrar el proceso ordenado de la secuencia de operaciones.

Planear : el recorrido de materiales y la forma en que se les moverd, asi como
los centros de trabajo.

+ Requisitos de volimenes de almacenaje y dreas requeridas.

* * * &



Como anteriormente se dijo, para lograr una distribucién de planta con éxito,
se deben seguir paso a paso cada uno de los puntos, por lo tanto, se considerard
el tipo de distribucién por producto o en linea, siguiendo una disposicién hibrida

Distribucion de planta por producto o en linea

Es aquel en el cual un producto se produce integramente en un drea. Si el
producto es rormalizado y se fabrica en grandes cantidades este tipo de
distribucidn evidentemente es la mds conveniente.

La mayoria de las fdbricas han adaptado un sistema hibrido.

+ Disposicién celular.

+ Celdas de manufactura.

* Grupos tecnoldgicos.

Ventqgjas de la distribucion por producto o en linea

a) El recorrido del trabajo se hace mediante rutas mecdnicamente directas, lo
que disminuye ef tiempo y las demoras en la produccién.

b) Menor movimiento de materiales en virtud de las menores distancias entre
puestos de trabajo.

¢) Mejor coordinacién de la produccién debido a su secuencia légica y ordenada.

d) Menores cantidades de materiales en proceso.

e) Control de produccién simplificada. Menores registros e inspecciones, Pocas
ordenes de trabajo. Costos administrativos més bajos.

Consideraciones

Como norma general se tendré a utilizar siempre que sea posibie una disposicion

por producto o en linea. Para esto existen tres requisitos:

» Cantidad econémicamente justificable: la serie de produccién deben ser
grandes para compensar asi los mayores gastos iniciales.

» Posibilidad de baiancear la linea: si la actividad uno lleva el doble de tiempo
que la actividad dos, el equipo, el operario y demds factores asociados a la
operacion dos, estardn  desocupados la mitad del tiempo, lo que resulta muy
costoso.

~ Continuidad de la produccién: la fluidez en la produccién en linea supone que
cada operario continda funcionando individualmente, ya que el movimiento de
materiales se detiene en cualquier actividad, en la linea no se producird nada a
partir de ese punto.
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Planos de distribucion de planta actual y propuesto

Ef plano de distribucién actual que aqui se presenta no estaba registrado
anteriormente por lo que se elaboro para realizar el estudio de tesis.
Ei primer plano nos muestra la distribucién actual de la empresa y sus principales
fallas:
» racks que ocupan el 70% del espacio en el drea de producto terminado.
» dreas de oficina que no son habitables y que en su defecto pueden ser
aprovechadas.
» insuficientes sanitarios con respecto al nimero de trabajadores.
> anaqueles que no estdn bien distribuidos y que no se aprovechan a su
mdximo debido a que no son los adecuados.
» mesas de trabajo anchas y mal distribuides ocasionando congestionamiento
en los pasillos.
» deposito de basura mal ubicados en el drea de salida de producto
terminado.

En el segundo plano se propone la nueva distribucién de planta donde se
observan cambios pertinentes para un mejor aprovechamiento en las dreas de
trabajo.
> se cambiaron los racks por racks fijos de uno y doble nivel, en las édreas de
plancha final, producto terminado y bodega para un mejor desplazamiento
entre pasillos.

# se quito la oficina que se encontraba en el taller dos y se acondiciono para
colocar dos mdquinas de cocer, para agrandar el espacio entre pasillos y
Tener un mejor desplazamiento de los equipos de transporte.

> la oficina que estaba sin ocupar en el pasillo del acceso principal, se
acondiciono para realizar dos bafios (mujeres y hombres), obteniendo una
proporcidn perfinenfe con el nimero de trabajadores.

> se quitaron los anaqueles en las dreas de corte y producto terminado, para
aprovechar el espacio.

» se recortaron mesas de trabajo y se reubicaron para el mejor
aprovechamiento del espacio en los pasillos.

> se reubico el deposito de basura en la parte exterior de la puerta de
salida de producto terminado, para evitar la contaminacién de polvo en las
prendas y el medio ambiente para el trabajador.
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Figura a)

Detdlle de! tubo para el drea de deshebrade, (acotaciones en metros),

{er

Por otra parte, aqui se muestra el disefio pertinente para el deshebrade de las
prendas(camisa) que se utilizard en el taller 2, para facilitar el desplazamiento
de los materiales y mejorar el método de deshebrado.
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Figura b)

Racks fijo de doble nivel, (acotaciones en metros).
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En esta figura, se muestra e! disefio de los racks fijos propuestos que se
utilizardn para  mejorar el almacenamiento de las prendas terminadas,
obteniendo asi, una mayor capacidad de soporte y espacio entre pasillos.
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3. Estudio de métodos

CARDEL, S.A. DE CV. maquilla
confeccion 2, los cuales son: playera, blusa y camisa.

Durante la estancia en la empresa, se observé que el producto de mayor
volumen de produccién y que no cambia con respecto al disefio es la camisa, por
lo que nos enfocaremos exclusivamente al andlisis de este producto. (ver grafica

en pag. 50).

tres clases de productos en el taller de

Toma de tiempos y obfencion del tiempo estdindar: cursogramas analiticos,
diagramas de flyjo de proceso y diagramas de hilos, (actual y propuesto).

Muestreo del trabajo.

Hoja de registro de muestreo del trabajo con utilizacién de maquina y

distribucién de tiempo inactivo

Fecha: Febrero de 2000 Observador ing. Industrial

Estudio Nam' 1

Numero de observaciones: 61 Total {Porcentaje
Maquina
16 100 TGE T 00Ty 108 08 080 130 1 37 80,85
en
Marcha
Reparacion 13 3 4,91
Maquina Suministre Higlipligi 12 19,67
Necesidades | 1 1,63
Parada
tnactividad [ 3 13,11
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CARDEL, 5.A. DECV.

Volumen de preduccidn mensual de camisa y blusa Gréficas  80/20
Mes Cantidad Volumén de produccién mensual de camisa
Nov-99 2,094 ' T
Dic-99 4,958 : B Dic-99
Ene-00 947 : OEne-00
Feb-00 2.101 ' BFeb-00
Mar-00 2.160 E®Mar-00
Abr_00 2.665 , M Abr-00
May-00 298 760/0 M May-00
Mes Cantidad
Nov-99 393
Dic-99 2.554 . BNov-99
Ene-00 892 g RDic-69
Feb-00 4,455 : DEne-00
Mar-00 4.357 ! OFeb-00
Abr-C0 4,651 M Mar-00
May-00 4.238 £1 Abr-00
A May-00




Obtencion del tamafio de la muestra.

Con el método estadistico, hay que efectuar cierto nimero de observaciones
preliminares (') y luego aplicar la férmula siguiente para un nivel de confianza
de 95,45 por ciento y un margen de error de +5 por ciento:

_ 40,/#2;—(2::)’ 2

siendo:

n = tamafio de la muestra que deseamos determinar:
n' = nimero de observaciones del estudio preliminar;
> = suma de los valores;

x = valor de las observaciones.

Datos obtenidos:

x2
49
36
45
49

> x=33 > =219

O [NiNo N

n' = 5 observaciones.

Sustituyendo estos valores en la férmuia anterior se obtiene el valor de n:

o (40,/5.:(219) )

) =881, o sea 9
33

Por lo que se tomardn 9 observaciones de cada operacién durante el proceso de
confeccion de camisa.

Ref. ala OIT. Introduccién al estudio del trabajo de 1999.
51



Cursograma analitico actual

Dhagrama de fluo del proceso

Det tpo trabajador/matenal/equipa

BDel tipo de matenal
Cuadio No 1 Hoja No 1 Resumen
Objeto registrade: Actividad Actuai Propuesta Ahorro
i largs.

Camise de manga largs — 7o
Actividad: Transporte 63
Confeccidn de camisa Demera 17

; : Inspeccidn 4
Método. Actual/propueste Alimacenamiento v 2

Distancia: {m)
Cperaterio(s). Tiempo {hombre-min.)
Coste
Lugar: Talier 2. Maro de obra
Registrada por: Materiales
Autorzade por: Fecha: 11-02 -2G00 Total
Descripcién Cantidad Distancia | Tiempo Simbele Observaciones
(pras/dic) | (m) | (mn) OB DOW
300-400 Produccign variable.
Corte y tendido.
1.- Almacén de tela. L
2.- Llevar tela ¢ mesas de corte. 8.7 4408 pud A pie,
3.- Marcar moldes en papel. 41959 1f Manual.
4.- Tender tela. $8.380 |4 Manual.
5.- Acomodar moldes en tela. 0403 4 Manual,
6.- Cortar el corte completo por tallas. §9.993 N Cortador manual.
7.- Llevar tela al departamento de fusién. 6465 1232 e A pie,
8.- Fusionar cuello y pie de cuello. 0.398 < Mdguina fusionhadora
9.- Esperar fusidn. 439440 -
10.- Llevar piezas fusienadas al 3585  |0537 A pie.
departamento de corte.
11.- Esperar corte completo por tallas, 99.993 »
12.- Cortar tela fusionada. 334.656 -< Cortadora manual,
13.- Llevar el corte al depte. de folio. 432 0.94C / A pie,
14.- Foliar el corte completo. ) 104832 || ’ Foliadora manual.
SO S JE S S A O B Attt ST

15.- Esperar folio completo. 104.832 s
16.- Llevar corte completo al departamento 68.3 Lo52 A pie,
de proceso y depositar enmesasde trabajo. | [t [ -
17.- Esperar que el corte completo sea !
confecciorada. :




Cuello, pie de cuelloy
pufio.

6.5

0.649

i

18.- Llevar corte completo por talla de pie L A pie a mdquina 55
de cuello en mdquina recta. /]
19.- Hacer costura a pie de cuello. 0273 Q En mdquina 55,
20.- Llevar df drea de plancha intermedia. 16.6 0.268 ‘> A pie.
/|
21.- Planchar 0.151 Manual.
22.- Llevar corte completo por tallas puiio. 0.645 /\X A pie a mdquina 55
23.- Hacer pisada ¢ pufio, 0.260 En maquina 55
24 - Llevar a mesas de trabajo, pie de cuello 261 0403 } A pie.
¥y pufio. /|
25.- Marcar con colores la costura  pie de 0.650 4 Manual.
cuelle.
26.- Marcar con colores la costura pufio. 0.318 . Manual
27.- Marcar con colores la costura a cuello. 0497 Manual.
28.- Llevar cuelle a mdquina recte.. 15.3 0358 A pie a mdquina 58
29.- Armar cuello 1035 P En mdquina 58
30.- Llevar al drea de plancha intermedia. 173 0.268 \;g A pie.
31.- Planchar cuello abriendo costura. 6559 < Manual.
32.- Llevar a mesas de trabagjo. w7 0338 P A pie.
33.- Recortar puntas del cuetio. 0.307 '/ Manual.
34.- Voltear cuelio 0479 i Marual.
35.- Llevar cuello a mdquina recta. 7 0089 » A ple a mdquina 69
A
36.- Hacer dibujo de pespunte a cuello 0.761 ( En mdquina 69
37.- Hacer pisada a cuello 0.556 K En mdquina 69
38.- Llevar a mesas de trabayoe L7 0.089 \7 A pie.
39.- Refilar puntas del cuello 0430 < Manual.
40 - Llevar cuelle y pie de cuello a mdguing 17 0224 \>¢ A ple a mdquina 68
recta. /
41.- Unir pie de cuello al cuelle 2947 En mdquina 68
42.- Llevar cuello ensamblado a mesas de 17 A pie,
trabajo. L .
43.- Recortar pie de cuello ensamblado. Marual.
44.- Voltear pie de cuello ensamblado - I T hsicc || Manual.
45.- Llevar cuello ensamblado a plancha 276 A pie.
intermedia. SR B O
46.- Planchar cuello ensamblado Manual.

| 47 -Marcar con color, par“rc bOJCl del cuello
ensamblade.

Manual en plqncha

intermedia,




48.- Lievar cuellos ensamblados a mesas de 129 0.350 A pie.
Frabajo.
49.- Esperar hasta que sean requeridos.

Pufo.
50.- Llevar pufios a mdquina recta. 5 0224 A pie a mdquina 58
51.- Armar pufios. 0.526 \/ En mdguina 58.
52.- Llevar pufios a mesas de trabajo. 3 0.224 b A pie.
53.- Recortar orillas del pufio. 0.388 « Manual.
54.- Voltear orillas del pufio. 0.206 N Manual.
55.- Llevar pufios al drea de plancha 12 0.380 h A pie.
nfermedia. /
56.- Planchar pufios. 0470 { Marual.
57.- Lievar pufios a mesas de trabajo. 12 0515 D A pie.
58.- Esperar hasta que sean requeridos.

Bolsa.
59.- Llevar los cortes de bolsa a mdquina 26.3 0470 A pie a mdquina 38
recta. /
50.- Hacer dibujo de pespunte a bolsa. o887 Pd En mdquina 38
61.- Hacer pespunte ala orilla de la bolsa 0233 K En mdquina 38
52.- Llevar las bolsas al drea de plancha 813 0246 \ A pe.
ntermedia. /]
63.- Planchar bolsa. 0257 & Manual.
64.- Llevar bolsas a mesas de trabaje. 219 0358 A pie,
65.- Esperar hasta que sean requeridas.

Delantero.
66.- Llevar la parte izquierda del delantero 7 0.134 A pig @ mdquina 67
1 mdquina de 8 hilos.
67.- Cocer aletilla parte izquerda del 2440 En mdquina 67
delantero.
68.- Llevar bolsa y parte izquierda del 27l 0315 A pie a mdquina 44
delantero a mdquina recta.
69.- pegar bolsa. o B i 1182 En mdquina 44
70.- Llevar parte derecha del delantero ¢ 122 0448 A pie a mdquina 45
mdquinarecta. ) o ) R
71.- Pegar aletilla a parte derecha del | ~ 7 Jo7es En méquina 45
delantero. o o " e e
72.- Llevar delanteros_a mesas de trabajo. | 284 joass | Ape. ...
73.- Empare ar delanteros, 0672 i AManual.
74.- Lievar delanteros a otras mesas de 37 0940 A ple,

trabajo.

75.- Esperar hasta que sean requeridos.




Espalda.
76.- Lievar bata de espalda a mdquina recta. 113 0.268 L A pie a_mdquina 59
77.- Medir, pegar etigueta y talla a bate. 0.503 I'd En maquina 59
78.- Llevar complemento espalda a mdquina 9.6 0560 \> A pie a mdquina 47
recta. /]
79.- Armar tablén de espalda. 0.671 I'd En mdquina 47
80.- Llevar complemento espalda a2 0.08% ba A pie a mdquina 59
con tablén amaquina recta. /)
81.- Unir bata con complemento espalda. 1130 '] En mdquina 59
82.- Hacer pespunte bata. ora [l En mdquina 59
83.- Llevar espalda o mesas de trabajo. 8.7 0112 Ty A pie.
84.- Esperar hasta que sean requeridas.
Mangas.
85.- Llevar mangas a mesas de trabaje. 8.9 0.560 A pie.
86.- Marcar bebedero de manga. 0.258 « Manual.
87.- Cortar bebedero de manga. 0.188 b Manual.
88.- Lievar margas a mdquina recta. 10.35 0448 :> A pie a mdquina 37
89.- Coser vies al bebedero de manga. 2,626 [4 En mdquina 37
90.- Llevar mangas a mdguina recta. 39 0.067 b A pie @ _mdquina 47
91.- Dibujo de pico en mangas, 0907 En mdquing 47
92.- Llevar mangas a mesas de trabajo. 748 0.380 | A pie.
93.- Empare ar mangas. 0279 |y Manual.
@4.- |levar mangas a mdquina recta. 572 0.112 e A pie a_mdquina 66
95.- Hacer tablén o pinzas a mangas. 0.735 I En mdquina 66
96.- Llevar mangas a mesas de trabajo. 5.72 0.112 ] A pie.
97.- Esperar hasta que sean requeridos.
Ensamble.
98.- Llevar delantero y espalda a mdquina 262 0.134 » A pie a mdquina 73
recta. /
99.- Unir hombros, 3.287 4 En mdquina 73
100.-Hacer pespunte a hombros. 0644 3 En mdguina 54
101.-Llevar el semiesqueleto y mangas a 16955 0828 \7 A pie a mdquinas: 62-
mdquinas cerradoras. o / 65y 75
102.-Pegar mangas. 234 ( En mdquinas: 62-65
e mmee wom wa . — - S — — ) [ S y 75 -
103.-Cerrar costados con etiqueta monarch. 2404 \ En mdquinas: 62-65
e L Y75
104.-Llevar el esqueleto y cuellos 1468 3su ¢ A pie a mdquinas: 71y
ensamblados a mdquinarecta |l /I 72
105.-Fijar cuello, 2,106 ( En mdquinas: 71y 72
106.- Sobre cocer cuellos. 3337

En mdquinas: 71y 72




107.-Llevar camisa y pufios a mdquina recta. 28.9 1639 I A pie a mdquinas:

/) 60 y 66.
108.-Pegar pufio a mahgas 449 r/ En mdquinas: 60 yé6é
109.-Hacer pespunte a pufio. 1115 \ En mdquinas: 60 y66
110.-Llevar camisas a mesas de trabajo. 224 0.784 3 A pie.
111.-Emparejar distancia aletilla. 0736 < Manual.
112.-Llevar camisas a mdquina recta. 7 0.156 I A pie a mdquina 73
113.-Hacer dobladilla base. 110 < En mdgquina 73
114.-Llevar camvisas a mesas de trabajo. 2234|0079 T A pie.
115.-Esperar hasta que sean requeridas. ™

Terminado

116.-Lievar camisa a mdquina de ojal. 27 0336 A A pie a mdquina 41
117.-Hacer ojal. 26702 | o En mdquina 41
118.-Lievar camisas a mesas de frabajo. 6.6 0.17% e A pie.
119.-Marcar botdn a camisa. 2.761 I Manual.
120.-Llevar camisa a mdquina de ojal. 27 0.089 ™ A pie a mdquina 41
121.-Hacer oyal a puntas del cuello 0637 En mdquina 41
(0ol chico).
122.-Llevar camisa a mdquina de botdn. 26 Q2 A pie a mdquina 42
123.-Pegar botdn. 2.116 En mdquina 42
124.-Llevar camisas a mesas de trabajo. 20.7 0492 Ny A pie.
125.-Deshebrar camisa. 6.574 Manual
126.~Llevar camisas a mesas de plan. final. 239 [0806 e A pie.
[27.-Esperar hasta que sean requeridas. \,
128.-Repartir camisas a plancha final. 826 0.940 i A pie.
129.-Planchar camisa. 8442 Manual.
130.-Esperar hasta que se inspeccionen, e
131.-Inspeccidén de camisa y de plan. final, > Manual.
132.-Llevar _camisas a los racks. 459 0.604 ,[’_ A pie. T
133.-Abotonar aletilla. o824 ' Manual.
134.-L|levar camisas a racks. 20 1254 N A pie. . :
135.-Fijar mariposa. 1.148 Manual.
136.-Esperar hasta que se requieran, e
137.138.-Deshebrar e inspeccionar camisa. | | 2410 o L Manval.
139.-Llevar camisas a mesas de trabajo. 181 |0672 |+ A ple.
140.-Desmanchar camisa. 7.81 Manual.
141.-Inspecciorar camisa. T 033 T Manval.
142.- Llevar camisa a racks. | ]ers iea .. _‘</_ L lape
[43.-Esperar hasta que sean requeridas,
44 Llevor camisa abodega. | " [e8 Jows | /1 1 Tlenracks
145,146.- Separar tallas e inspeccionar. | | 0206 ( ——1 | |Manual
147.-Esperar hasta que sean requeridas. o Lo /( B -
48 -Llevor comisaabodega. | 3B jer 7| |Ape
149.-Colocar etiqueta de cliente en camisas | j0154 Ve : ' { Manual




150.-Poner cubre polvo. 0.399 L Manual.
151.-Llevar camisa a racks de doble nivel, 78 8.064 N A pie.
152 -Esperar hasta que sean requeridas.
153.-Llevar camisa a racks chicos, 1z 8.064 P A pie.
154.-Colocar etiqueta de precio a camisa. 0310 ( Manual.
1585.-Llevar producto terminadas a racks. 122 8.064 ks A pie.
156.-Almacenar producto terminado. *

TOTAL

Observacién

El cursograma analitico actual que aqui se presenta no se encontraba
registrado por la empresa, asi que se elaboro para el desarrollo de registro de
tiempos tomados con cronometro digital, calculo del tiempo estdndar para la
confeccién de camisa de manga larga y cursograma propuesto,
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Registro de tiempos tomados con crondmetro digital,

Formulario de estudio para ciclo breve. Estudio de tiempos: el material.

Estudio de tiempos: Ciclo breve.

Seccién.  Taller 2 Estudioc nimero: 1
Hoja_nimero: 1
Operacion:  Cenfeceidn de camisa. Estudio de métodos nim.: 1
Producte/piera. Canusa de manga larga
Calidad: Media Condiciores de trabajo:  Baja.
Nota: Plano { situacién actual) .
bescripcitn del 1 2 3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 |Total [Prom
Elemento. T.0 {T.0 V. Observaciones,
(seq.) | {seg.) | %
Cuello,pie de cuello y
pufio
19~ Hocer costura apie |52 (22 |11 |11 {12 {13 |10 J10 |12 9763 1220 | 28 Colecar hilo a médquina,
de cuelio.
21~ Planchar pie de o7 |06 |07 |08 {05 {09 [0B |06 |05 6100 0677 |28 Manual
zuelle.
23- Hacer pisadaapuio 130 (14 |15 (11 11 1 iz |1 10 8132 iL61 |28 Colocar huic a méquina,
25-Marcarconcoloresia {32 |33 {29 (35 |40 |27 |31 |32 |30 246 69 3083 |28 Manual, distraida
costura  pie de cuello
26- Marcar concoleres |10 [16 13 (16 10 |16 |17 |21 |20 11385 1423 |28 Manual, distraido
la_costura pufc
27 - Marcargoncoloresla (17 122 |21 (26 |23 |34 |23 |24 |27 15533 2219 |28 Monual, distralda,
costura a cuelle
29 - Armar cuello 46 116 136 (201 |38 |35 |40 (486 |57 32341 4620 |28 Colocar hilo @ mdquina,
31.- Plancher ceelle 21 19 25 |26 129 |48 |24 |27 |32 19967 2498 128 Esperar matemal
abriendo costura,
33« Recortar puntas del 19 3z 14 15 {09 12 14 14 15 10877 1372 | 28 Manual, distrdide,
suelle
34,~ Voltear cuello 18 31 25 |17 22 37 118 22 39 150,00 2142 ;28 Manual, distraido
36 - Hocer dibuje de A 14 s0 |25 43 )36 |39 |39 136 24441 3451 128 Colocar hile a méquina,
pespunte a cuelio Combier carrete
37 -Hacer pisadaacuelle 120 |44 |25 |26 |21 18 118 155 U3 17400 24,85 |28 Ventas personales, cose y
descose,
39.- Refiler puntex del o |0 19 |22 |32 (22 |35 |24 (33 134,44 12,20 | 28 Manual, distraide
cuello
41~ Unir pie de cuello ol 121 {145 [ 130 | 147 [148 | 135 | 154 | 140 1120 | 45787 13157 |28 Cosc y descose,
cuelle
43 - Recortor pie de 14 29 14 13 31 18 19 24 19 119,08 1701 |28 Meral, distraide
cuelle ensambiade
44 - Voltear predecuello 05 (04 j0O4 |03 |03 |02 |04 |04 |04 3300 0366 |28 Hanual,
ensombiade .
46~ Planchar cucllo 21 i9 18 18 21 20 {23 (20 (18 174,82 1942 | 28 Manual,
enzamblado, . ol
47 -Marcar con color, 10 03 (o8 |16 (09 |09 il o 08 §235 0515 | 28 Manual
parte baja del cuctle
cnzomblado S R L R AN RS (R e e o e
| Pufin
Sl Armarpudes |24 130 |31 |20 |26 |25 |21 |26 47 | le4s0 | 2350 |78 | Disraide
|53~ Recortan enltas del |16 |87 g 1is |16 |17 |1 (1T AT | 18600 | 1733 [28 | Seledwona prendos mal |
8 TCCTNU Y S AU SR AR SRS N e ede e oo fCemdes L
54.- Voltear onllas def o7 |o8 |11 |08 (08 U 1 {32 |or 8276 0319 | 28 Manve!, disteaide
pufia. N N L S S R R - R
86 - Planchar pufios 15 or los |06 {07 14 OB 1 10 »32h Q760 |28 Expera material
la o T T ” BN R A N I o T
" 60+ Hacer dibeya de E 3 (37 tarfaz Jao Taw Ja Jag las | dmeer| 3962728 | Espera mareria
' pespunte o bolda | j i | i
! . . | '
. H .




61- Hocer pespunte ala |09 |10 10 12 1 |12 11 1 94,00 1044 | 28 Enméquina 38

crilla de la bolsa

63.- Plancher belsa. 33 [30 (35 |35 [36 [35 |32 (36 |45 307.37 3415 {28 Espera material

Delantere

67 - Cocer aletliaparte [115 119 | 112 |12 {106 [103 |114 [104 |126 | 65360 | 10893 {28 Mhéquina mal insertada, cose y

1zquierda del delantere descose,

69 - pegar bolsa, 48 |46 |15 |45 117 |54 |48 |57 |55 42226 5277 |28 Colocar hilo a méguina.

7l-Pegoraletillaaparte [21 |36 |38 {44 [100 |38 {36 {35 |28 285,06 3BE3 |28 Cambio de color de hile

derecha del delaatero

73.- Empereor 23 |28 3% (32 (28 |29 |35 134 (29 27000 3000 |28 Marnual,

delanteros

Espalda.

T7.- Medr, pegar 40 |26 [39 (38 |51 36 (46 148 | 1M 32257 4032 |28 Distraccién,

etiquetay talla a bata,

79 « Armar tablén de 111 |35 |33 |38 |42 (40 [35 [38 |52 31100 3886 |28 Cose y descose.

espalda.

B1.~ Unir bata con 11¢ {53 43 |52 |54 (43 |46 |58 |48 454 16 5046 |28 ilamada telefénica, cose

complemento espalda, Y descose.

82,- Hacer pespunte bate, |59 |56 130 (30 |29 28 |26 |30 |150 23158 3308 |28 Necesidades personales.

Mangas

86 - Marcar bebedere de [ 13 11 12 12 iz 11 11 11 15 5215 1152 |28 Manugl, distraido

manga.

B7-Cortorbebederode |25 |20 |09 |08 |08 {07 |07 (06 |10 67.04 0838 |28 Manual, tiyeras sin filo

manga,

89« Coser vies al 130 | 127 ju3 (114 [11f | 11§ | 127 {133 [120 | 70348 117.24 | 28 tlamada telefénica, cose y

bebedere de manga, descose

91~ Dibuje de pico en 40 47 131 5z |39 1102 136 |41 |40 32396 4G43 | 28 Distracaién

93.- Emporegar mangas o7 |1 17 |11 12 15 |6 |17 |22 B733 1247 [ 2B Manual, distraide

95,- Hacer tablén o 101 |36 |34 (33 |28 37 130 (29 |31 22291 3284 |28 Cose y descose, distruido.

pIrZas & mangas

Ensamble,

99 - Unir hembros 212 {143 | 201 |185 | 145 | 158 | 200 | 216 | 158 955,16 155,19 | 28 Esperar materal, buscar

materia! mal folados.

100 -Hocer pespunte o 27 |28 (24 |28 (24 {27 (30 (34 |37 259,00 28,77 {28 En mdquina 54

hombres,

102.-Peger mangas 108 (105 [ 106 | 106 [ 107 | 100 | 100 (105 | 117 | 93984 | 10442 |28 Cose y descose,

108 -Cerrar costados con  [100 | 102 {105 [i11 [100 112 | 104 [143 {121 | 85873 | 10734 |28 Espers material, ¢ pyse
chiqueta audifones, platicanda,

105, -Fijar cuello 56 |103 [102 |56 |108 [106 |103 |158 |202 | 75232 9404 | 28 Coze y descose,

106 -Sobre cocer cuellos | 145 | 152 | 203 | 143 | 200 | 200 217 [14% | 116 | B9408 | 14501 |28 Case y descose

108 -Pegor pufio amangas | 124 |54 |57 |52 {130 |47 |56 |104 | 200 | 38824 6470 |28 Colocar hile o méquina,

cose y descose

109 -Hocer pespunte a 40 142 H9 (43 |4t 42 143 [136 [ 205 | 34858 4979 |28 Cose y descose,

puilo,

Hl-Emporcyar distancia | 33 34 3% |4 37 33 |33 |33 24 25578 3286 |28 Marnual, distraide

aletillg,

113.-Hazer dobladillo 3¢ (59 l4z 140 [46 [TF6 146 |45 137 | 396.63 4258 | 28 Cose y descase

bese

Terminade

117 -Hacer ojal 40 1140 1130 |12C (302 (55 | 146 [154 | 144 | 107279 | 11920 [2B Cambio de pieza, adaptador a

_____ méguina,

119 -Marcar botdna 121|109 | 138 | 115 1125 [130 [ 119 [200 |32 oBs12 12326 | 28 Manual, colores ne pintan,

camisa. S . — o

121 -Hacer 0jai a puntas 26 |29 |28 |32 |23 |29 (31 129 |35 25620 2846 | 28 Distraccidn
(delcyellofogalehee | 1 1 . .

123 -Pegor botdn, 131 [246 | 113 1469 224 |16 (72 |60 [&4 78591 9449 |28 Esperar metericl, sc rempen
e e e e S N [ _ botane:

125 -Deshebrar camise A6 323 | 329 | 343 [ 320 [ 323 | 232 | 209 312 | 176100 | 29350 |28 Distraccidn

179 Planchor comisas | 670 | 350 | 338 | 346 | 336 | 401 | 520 | 514 | 410 | 263841 37891 |38 | Meacrdades persondics

R . . _ .. O S e e e S O e,

133 -Aberonar aletilla 33 (39 (A6 (39 124 |138 (28 |34 |35 33120 3480 |28 Intervumpen $u octvdad

38 fgor mampesa. |45 | 100 1100 [o0 146 w0 a8 {107 |45 | 35508 | 8129 |28 | Duetraccdn
. i | -




137.138-Deshebrar ¢ 115 {109 | 105 |125 |15 {105 |&7 (25O {205 | 75316 | 10759 |28
INSpECcIonar camisa,

Acercar se material, a pie
distraide

145,146 -5eparar tallase (08 {07 |10 08 |09 10 17 10 11 8311 09223 |28
inspeccionar

Bhanual, distraide.

149 Lolocar etiquetade 12 {08 |05 |07 |07 |08 |06 {12 {06 5522 0690 |28
cliente en camisas

Manual, distraido

150 -Paner ¢ubre polve 26 |27 |28 120 (21 (15 |16 |35 16 12491 1784 | 28

Marual, acercarse matemal a
pie, distraide

154 Colocar etiquetade {12 (12 [12 |16 |20 [13 |18 |18 |24 97 00 1385 |28
precio en camisa

Manual, distraide.

Nota: T.0. = Tiempo observado.
V.= Valoracidn.

Célculo del factor de nivelacién o valoracién del trabajador.

Aspectos. Calificacién (%)

Habilidad -15
Esfuerzo -10
Condiciones 0
Consistencia -3
Total. -28 % por o que, 100% - 28% = 72%

Esto significa que el trabajador esta trabajandoe @ un 72% de eficiencia.
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Cdlculo del tiempo estdndar para la confeccion de camisa de manga larga

Niimero de Factor de nwvelacidn Tiempo nivelado Toleroncia | Tiempo esténdar Tiempo estandar
Actividad (%) (seq.) (%) {seq) {mun.)
19 28 1562 05 16 40 0273
21 26 0867 o5 09 10 0.151
23 76 1486 o5 1560 1260
25 28 3946 4143 0650
26 26 1821 o5 1912 0.318
7 28 2840 o5 2982 0457
29 28 59.14 05 62,10 1635
3L 26 3157 o5 3357 0555
3 28 1756 o5 13 44 0.307
4 78 2742 5 2879 0479
36 28 1458 05 2691 0781
37 28 3181 05 3340 0556
39 28 2458 05 25.81 0430
at 25 16641 05 176.83 2947
43 26 2177 05 2286 0,381
A 28 04,68 05 0451 0081
4% 28 2486 05 2610 0435
47 28 1171 o5 12 2% 0.204
51 28 3008 05 3158 0526
53 28 2218 05 2325 0388
54 28 1176 05 12 35 0.205
56 28 0573 I o5 10 22 0170
60 28 5071 05 53.25 0887
51 F) 1336 o5 1402 0.233
63 PR 4371 05 15.45 0257
&7 28 13543 o5 146 40 2440
% 28 6755 05 7093 1182
71 £ 4561 05 4789 0758
73 28 3840 o5 4032 0672
77 28 161 a5 5419 0503
7% ) 574 05 5223 0.870
81 2 5458 05 a7 81 1130
T T 4234 o5 24 48 0741
86 1475 05 15 49 0258
a7 ] T o7z 05 127 0187
e T 150067 o5 15758 7626
‘51 Er 5183 05 5442 0507
Ty T T 28 T TEes e 16.76 oare
e T I R 4203 s 1213 075
55 B T 747 T
100 ! 8 3083 s 3867 e
i
]
.




102 104.42 28 13366 05 14024 2340
103 107 34 25 13740 05 14427 2404
105 9404 28 12037 o5 126,39 2.106
105 14901 28 15073 ] 20027 3337
108 €470 8 8282 05 8696 1449
19 4979 28 6373 B €692 1115
1t 3286 28 4206 05 2416 0736
1z 4958 26 &326 05 6663 116
ur 119.20 26 15258 o5 160.21 2670
lis 12325 28 157.77 05 165,56 276t
121 2846 28 3643 o5 38.25 0637
123 9449 28 12095 o5 12700 2116
125 29350 28 a5 eq L5 394.46 4570
129 37651 28 48244 05 506.56 8443
133 3680 28 4710 05 4325 0824
135 5129 28 65 65 05 6693 1148
137,138 10759 28 137.72 o5 14461 2410
145,146 09.23 28 1181 o5 1240 ©206
19 0690 28 o883 05 09.27 0154
150 784 28 2284 05 2398 0399
i54 1385 28 1773 o5 1862 0310

Los resultados obtenidos en la dltima columna nos arroja el promedio de
cada una de las actividades en la confeccién de camisa, que servirdn de apoyo
para la elaboracién de los cursogramas.
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Cursograma analitico propuesto

Diagrama de flujo del procese el bpe trabajador/matenal/ equipo
Del opo de material
CuoadroNo 2 HoaNo.2 Resumen
Obgete registrado: Actividad Actual Propuesta Ahorro
Camise de manga farga. i%)
e Operacién O 70 65 07.14
Actividad Transporte 63 44 30.16
Confeccidn de camisa, Cetmora 17 05 70.58
. Inspeccion o4 a1 7500
Método. Actual/Propuesto Almacenarento v 02 0z 00.00
Dustancia: (m)
Operatorio(s): Tiempa {hombre-mn )
Coste
Lugar; Talier 2. Mano de obra
Registrado por: Materiales
Autorizadoe por: Fecha: 09 -05 -2000 Tetal
Descripcidn Cantidad | Distancia | Tiempo ;:‘:"“Db"lr"] Observaciones [
(Pzas/dia) m | (umy |© v :
500 Produccién constante
Corte y tendido.
1.- Almacén de tela. e
2.- Llevar tela a mesas de corte. 40.00 Pl A pie.
3.- Marcar moldes en papel. 41959 [y~ Manual. ;
4.- Tender tela. 98.380 Marual.
5.- Acomodar moldes en tela. 0403 Manual.
6.~ Cortar el corte completo por talla. $9.993 \ Cortador manual,
7.- Llevar tela ol departamento de fusidn. 47.10 /) A pie con diablo. !
B.- Fusionar cuello y pie de cuello. 0398 < Mdquina
N, fusionadoera
9.- Esperar fusién. 439.440 T
10.- Llevar piezas fusionadas al T 3610 o A pie con diablo. i
departamento de corte. :
11.- Esperar corte completo por tafla. ] 99 993 3 ‘
N ‘ S AU S R _/’f:_ : S
12.- Cortar tela fusionada. : 334.656 N Cortodora manual |
13.- Llevar el corte al departamento de | 4870 > ) A pie con diablo
foho i o e
14.- Fohar el corte completo, i ! 104 832 Foliadora marnual.
- - - he e e e ma - } i ,,V:\ .
15.- Esperar folio completo. \ 104 832 3




16.- Llevar corte completo a cada célula 142.00 A pie con carrito.
de produccién. 1
17.- Repartir el corte completa por talla a 64.10 . A pie con carrito.
mdquinas.
Célula 1
Neota: Las operaciones que estdn de color Pie de cuello, pufio
rosa son simultdneas. y bolsa.
500 Pie de cuello.
De 0p.17 a Op.18
18.- Hacer costura a pie de cuello, en 0.273 En mdquina 25
mdquina recta.
19.- Llevar a plancha intermedia. 230 /) A pie,
20.- Planchar. 0151 |/ Manual,
1000 Pufios.
De O0p.17 a 0p.21
21.- Hacer pisada a pufio. 0.260 o\ En mdquina 26
22.- Llevar a mesas de trabajo. 6.20 o A pie.
A
23.- Marcar con celor la pestafia de la 0.318 Manual.
costura.
24.- Llevar a mdquina recta. 6.20 A A pie.
25.- Armar pufios. 0.526 En mdquina 26
26.- Llevar ¢ mesas de trabajo. 6.80 P A pie.
27.- Recortar orillas. 0.388 T/ Manual.
28.- Voltear orillas. 0.205 Marual.
29 - Llevar a plancha intermedia. 7.40 P A pie.
30.- Planchar. 0170 |& Manual.
500 Bolsa.
De Op.17 a Op.31
31.- Dibujo de pespunte a bolsa, 0.887 |p En mdquina 27
32.- Hacer pespunte a orilla de la bolsa. 0233 |& En maquina 27
33.- Llevar a plancha intermedia. 2.50 > Manual.
34.-_Planchar. 0.257 |« Marual.
Célula 2
Cuello y mange.
500 Cuello.
35.- Marcar con color Iﬁh;;;;—r—cﬁa—d—é I 0.497 Manual.
costura, — \
36.- Llevar a mdquina recta. s 8.10 e A pie a mdquina 28
37.- Armar cuellos. m o L 1.035 ( En mdquing 28
38.- Llevar g plancha intermedia. o _13.00 B > A pie, I
39.- Planchar, abriendo costuras. | 0859 || _|Manval. ]
40> Llevar o mesas de trabajo. 980 | | P> AApe
41.- Recortar puntas. {0.307 i/ Manual,
1
L i o



42.- Voltear cuello. 0479 -\ Manual.
43.- Llevar a mdquina recta. 7.10 T A pie a mdguing 29
44.- Dibujo de pespunte a cuellos. 0.871 |y~ En mdquina 29
45.- Hacer pisada a cuellos. 0556 | En mdquina 17
46.- Llevar a mesas de trabajo. 9.30 e A pie.
47.- Refilar puntas. 0430 [ Manual.
48.- llevar a mdquina recta, cuellos y pie \V A pie, jalar de la
de cuellos. Op.20Y laOpA47 a
/ Op.49%
49.- Unir pie de cuello al cuello. 63.90 |2.947 En mdquinas. 17, 31
y 52
50.- Llevar a mesas de trabajo cuello > A pie.
ensamblado. /]
51.- Recortar pie de cuello ensamblado. 0381 |¢ Manual.
52.- Voltear pie de cuelle ensamblado. 0081 4 Manual.
53.- Llevar a plancha intermedia. 7.80 P A ple.
54.- Planchar cuelio ensamblade. 0435 i Manual.
55.- Llevar a mesas de trabgjo. 10.60 \> A ple.
56.- Marcar con color parte baja del 0.204 i Manual.
cuello ensamblado.
1000 Manga.
57.- Marcar con color bebedero de 0.258 Manual
manga. I
58.- Cortar bebedero. 0187 |4, Manual.
59.- Llevar a mdquina recta. 26.20 e A pie con carrito.
60.- Cocer vies al bebedero. 2.626 En mdquines.32,33,
T 4950y 51.
61.- Dibujo de pico en mangas. 0.907 |4 En mdquinas. 34y35
62.- Llevar a mesas de trabajo. 3.80 D A pe.
63.- Emparejer mangas. 0279 |« Manual.
64.- Llevar a mdquing recta. 16.20 D A pie con carrito,
65.- Hacer tabién o pinza. 0735 [+~ En mdquinas
47y 48
Célula 3
Delantero y
. espalda,
500 Delanteros:
Izquierdo ¥
derecho.De Op.17
Y R | L.].]. ]aOpé6y Op.69
66.- Cocer aletilla a la parte izquerda 2,440 En mdquinas
del delantero en mdquina de 8 hilos. ol |B3, 73y 74
67.- Llevar bolsa a méquina recta, 21.60 A pie con carrito,
Jalarde la Op.34 «
o / ) iope8
1.182 €n mdquinas,54 y55

68.- Pegar bolsa.
|




69.- Pegar aletilla a fa parte derecha del 0.798 En mdquina 55
delantero en mdquina recta.
70.- llevar los delanteros izquierdo y 10.00 A pie con carrito.
derecho o mesas de trabajo. /!
71.- Emparejar delanteros, 0.672 | Manudl.
500 Espalda.
De Op.17 a Op.72
y73
72.- Pegar etiqueta a bata. 0.903 |4 Enmdquina 72
73.-_Armar tablén de espalda. 0870 [d_ Er mdquina 56
74.- Llevara a mdquina recta las batas y 16.40 \7 A pie con carrito,
parte de lo espalda con el tabldn. Jjalar de la Op.72
/ y 73 o 0p75
75.- Unir bata con espalda. 1680 | En mdquina 57
76.- Hacer pespunte o bata. 0741 |4 En mdquina 58
500 Ensamble.
Jalar de la Op.71
YyOp76 a
Op.77
77.- Unir hombros. (delantero v espalda). 3.287 1 En mdquinas.69, 70
y 71
78.- Hacer pespunte a hombros. 0.644 4\ En mdquina 68
79.- Llevar mangas a mdguinas 4.20 \7 A pie con carrito,
cerradoras. Jalar de la Op.65 a
/ Cp.80
B0.- Pegar mangas. 0.340 |{ En mdquina. 59
81.- Cerrar costados con etiqueta 2.404 \ En mdquinas. 60 61
monarch. y 67
82.- Llevar el esqueleto vy cuellos 41.90 A ple con carrito,
ensamblados a mdquina recta. Jalar de la Op. 81
/ y Op. B6 a Op. 83.
83.- Fijar cuello. 2.106 T En mdquinas. 65 vy
&6
84.- Sobre cocer cuellos. 3.337 En mdquinas, 62, 63
Y 64
85.- Llevar pufios y camisa a mdquina 19.60 A pie con carrito,
recta. jalor dela Op.30y
/ 84 a Op.86
86.- Pegar pufie @ mangas 1.449 En mdquinas, 37 y
46
87.- Hacer pespunte a puio. BEn] k\ En mdquina 45
88 Llevar camisas amesasde trabajo. | 11470 | | | A ple con carrito.
89, Emparcjor distancioaletile, | | |0736 | Manual
90.- Llevar camisas a mdquina recta. 1.70 s A pie,
91.- Hacer dobladilio base. T 1o (& En mdquina 38




560 Terminado.
2.- Llevar camisa a mdquina de gjal. 18.80 P A pie con carrito.
3.- Hacer ojal. 2.670 En mdquings. 42,43
y 44
4.-_Llever camisas a meses de trabajo. 9.00 p A pie con carrite.
5.- Marcar botdn a toda la camisa. 2761 | & Manual.
6- _Llavar camisa a miquina de ojal. 10.40 e A pie con carrito.
7.- Hacer ajal chico puntas del cuelle 0637 | & En mdquina 43
8.- Llevar camisa a mdquina de botdn. 3.20 )i A pie.
9.- Pegar botsh. 2116 & En mdquinas 40y 41
00.-Llevar camisas al drea de 5.00 \> A pig con carrito.
eshebrado. /
01.-Deshebrar canmsa. 7.810 ( Manual.
02.-Llevar camisas a mesas de plancha 6.30 \\ A pie con carrito.
inal.
03.-Esperar hasta que sean requeridas.
04.-Repartir camisas a plancha final. 9.80 ) A pie con carrito.
05.-Planchar camisas. 8.442 < Manuatl.
06.~Inspeccidn de plarcha final. 70 I~ Si la prenda estd
! 7 manchada, se
transporta a mesas
de trabajo para ser
desmanchadas; si
no esta manchada,
continua la Op. 110.
)7 -Transportar prendas manchadas a 10.00 / A pie con racks
esas de trabajo. /| movibles.
)8.- Desmenchar camisa, 8.064 & Manual.
)9 -Llevar camisas a racks movible. 3.60 A pie.
0.-Llevar camisas a racks fijo de doble 1400 (1972 | A pie con racks
vel. / mowible.
1.-Abotonar aletilla y fijar mariposa T/ Manual.
2.-Calocar cubre polvo separando tallas. 0.399 \ Manual.
3-Trasladar a racks fijo de doble 8.90 \\q T A pie cen racks
vel. ) ] L movible.
4.- Esperar hasta que sean requeridos. )
U O S S Ao owd e e e e
5.- Transportar camisas a bodega, 12530 / A pie con rocks
. I Lo AL movble,
6.-Colocar etiquetas de chénﬁ'rev“y precio, 7 0.464 é\ Manual,
7.- Almacenar of producto termmado. | | | 7T TIL l'en racks Figp de
! doble mvel.
i f i
. ] o j . -
Total. S | |




En el cursograma analitico propuesto se realizaron cambios en el proceso de
confeccién de camisa de manga larga, obteniendo una mejor organizacién en las
lineas de produccién,

Por otra parte se realizo una disposicién hibrida para lograr un aumento de
productividad, asi como la reduccion en las actividades de transporte, inspeccién
y demora durante el proceso, ademds de tiempo y distancia.

Diagrama de flujo de proceso.

Para mejor comprensién del proceso actual y propuesta en la confeccidn de
camisa de manga larga, se presentan los siguientes diagramas de flujo, los cuales
se distinguen por cuatro colores diferentes, que nos muestra el comportamiento
de:

+ Cortey tendido.
« Subensamble.

+ Ensamble y

» Terminado,

Observacién.,
El diagrama de flujo propuesto se distingue ademds por céluias de produccién.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACTUAL

Fabricacidn tipo Confeccidn de camisa. Método actual
Produccién variable

EVENTO NUMERO
Operacisn O 70 v Almacenar tela (rollos)
Transporte = 63 E>
Inspeccion [ 04
Almacén v 02 41959 " @ Marcar moldes en papel
Demora D 17 ROLLOS DE TELA
98.380 " @ Tender tela
0.403° @ Acomodar moldes en tela
99993 " @ Cortar corte completo por tallas
0.398" @ Fusionar cuello y pie de cuelle
334.656 " @ Cortar tela fusionada
104832 " OFoliar corte completo
E
CUELLO, PIE DE CUELLG Y PURIO BOLSA '

DELANTERO ESPALDA MANGA

! i
e - o ST s
) ) Ca N T (s
SN — N A g S

\\. ., ~



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO
PIE DE CUELLO @

0.273"

Hacer costura

0.15++ Planchar
0.260° Hacer pisada a pufio

-@-

0690 " I Marcar con colores
; costura pie de cuello
0318" Marcar con colores PUNO
la costura pufo T
CUELLO
0497" . Marcar con colores la costura
! a cuelle
=) @ 0526 Armar
Armar
1035" cuello
” 2.947" Unir pie de cuello
| Planchar al cuello 0.388" Recortar
0.559" O abriendo ‘jﬁ orillas
l costura (0.381" Recortar pie 0.206" ) Voltear
de cuello orillas
0.307" Recortar 0.082" @ Voltear pie de
puntas , cuello ensamblado
0.479" Voltear ' Py
0435" @BPlanchar  0.170" @& Planchar
Hacer
G.781" : dibujo  0.205* Marcar con color
de pespunte parte baja cuello
G556 " ’ Hacer pisada @
uﬁ Refilar B
0.430" . puntas 70

3

’ 4
6



DIAGRAMA DE FLUJTO DE PROCESO

BOLSA DELANTERO SPALDA (", YMANGAS @
@IZQUIERDO ®E O
Hacer t\zdir

0.887" dibujo 2.440° Cocer 0.903" pegar 0.258"

Marcar

de pespunte waletilia iqueta bebedero
0.233" Hacer pespunte ' y talla bata B Cortar
a la orilla j 0.158" G¥ bebedero
0.871" Armar Cocer
0.257 * Planchar tabldn 2.624 vies al
bebedero
nir _ ' Dibujo
1.130" bata a0.90 de pico
espalda en manga
Hacer
0.741" pespunte .
abata 02798 Emparejar
' manga
rgz2" - Pegar bolsa
Hacer
0798 " Pegar aletilla 0.735" tablén
parte derecha
delantero
0.672" 4 Empare jor

| delanteros
:
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

ENSAMBLE
3.287 Min Unir hombros
0.644 * Hacer pespunte
¢ hombros
Pegar mangas
o Cerrar costados con
3 etiqueta monarch

Fijarcuelle © 1

Sobre coser
cuello
Hacer
dobladille
a base

1.110"
Pegar pufio
a mangas
Hacer
pespunte
a pufio

»Empare jar
pudistancia
aletiila
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOQ

TERMINADO

2.6702*

2.761

0.637

2.116

6574

1 Separar por tallas
~ e inspeccionar

Planchar 0206 "
camisa
Hacer ojal

Marcar botdn
0.154 "

Abotonar

aletilla

Hacer ojal a puntas
del cuello

0.399" Poner cubre

polvo
A Figar mariposa
Pegar botén

781"

Deshebrar
camisa

Deshebrar
camisa

0.310" Colocar etigueta

de precio

UHONINCRNC

Almacenar
{ producto
terminado)
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO PROPUESTO

Fabricacién tipo Confeccién de camisa. Método propuesto

EVENTO NUMERO

Operacién 65

Transporte 8 44 Tela
Inspeccion [ Ot

Almacén v 02

Demora D 05

Marcar moldes en tela
Tender tela
Acomodar moldes en tela

Cortar corte completo por talla

Fusionar cuello y pie cuello

Cortar tela fusionada

Foliar corte completo

DOLOUVLHYOHLOOOOHL
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

CELULA N.1
PIE DE CUELLO PUNO 1000 pzas BOLSA 500 pzas
500 pzas ’
0.273 Min Hacer  0.260 Min Hacer pisada 0.887 Min Dibujo de
costura pespunte
0233 * Hacer
costura
0.151 " Planchar 0.318 * Marcar con color pestafia
: de la costura
: 0257 * Planchar
05has * Armar |
|
0.388 " Recortar orillas ’
0.205 " Voltear orillas
0170 " Planchar
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

CELULA N.2
CUELLO 500 pzas MANGA 1000 pzas
0.497 Min Marcar con color la 0.258 Min Marcar con color
pestafia de costura bebedero
Q187 * Cortar bebedero
1035 * Armar cuello
2626 " Cocer vies al
bebedero
0.559 * Planchar abriendo 0507 " Dibujo de pico
costuras
0.307 * Recortar puntas 0.279 " Empare jar
0479 " Voltear cuello
0735 " Hacer tablén
i o pinza
0871 * bibujé de pespunte
0.556 " Hacer pisada
0.430 * Refilar puntas
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

CELULA N3

DELANTERO IZQ DELANTERO DER 500 pzas ESPALDA
500 pzas ‘ 500 pzas
2440 Min ° Cocer 0.798 Min Pegar 0.903 Min j Pegar etiqueta
Ty aletilla J aletilla ¥ abata
A __._.___
G ! 0.870 * Armar tablén
1182 Min  \tY/ Pegar 3 de espalda
bolsa :
@ 1680 " B nir bata
' con espalda
0.672 Mun Empare jar
delanteres 0.741" Hacer
T pespunte g
N ENSAMBLE bata
@ 3.287 Min nir
2.947 Min Unir pie de cuello hombros  1.449" Pegar-
- al cuello Hacer pufio
@ pespunte manga
i
0381 " Recortar pie de cuello 115" Hacer
; "4 YPegar pespTe
o.08t " Voltear pie de cuello / margas
2404 " Cerr-ar
: costados con
etiqueta 0.736" mp
’ dist
0.435" Planchar alet
‘ 2.106 Fijar cuello @
lz> @Sobr‘e 1.110" ccer
0.204" Marcar con color 3337 " -/ coser doblad
parte baja del - cuetlo . a base

cuelle

v ;.‘l 1

7

~J



2.670"

2.761 *

0.637"

2116 "

7.810"

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

TERMINADO

! T
/s, Hacer - Inspeccién de
U hojal grande | }_j_j plancha final

| : [ st
=t B
’\5_7/} Marcar 8.(;)64 Min @ Desmanchar

i botén : !

L35 : ]

! NO \
{@ Hacer hoyal EET‘“V/
N’ chico puntas !

i £> cuelle (e

3 ¥
4 59\' Pegar PR
‘\ / 4 . 63 .

- botén 1972 Min \Wf Abotonar alefilla y
‘_é.;x i fijar mariposa
4y 0.399" 64) Colocar cubre polve
f/-‘;\ Deshebrar ‘ - separando tallas
.,/ camisa E%S

i -—T:mi"

)
3 : )
: . L
= ' !
ey iy
32 / 0.464" \/ 6s )  Colocar etiquetas
. “ “  declente y precio
L ¢} Planchar N
- camisa \/  Almacenar hasta venta
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ESTA TESIS NO SALE
Diagrama de hilos  (Situacién actual). DEIA RIBLIGTECA

En las fotografias de diagrama de hilos (Situacién actual), se observan los
recorridos del material durante el proceso en la confeccién de camisa de manga
larga, los cudles nos reflejan la concentracién de hilos en los centros de
trabajo de cada drea, asi como la congestién de pasillos, distancias y tiempos
largos, teniendo como consecuencia un a trazo en la produccidn. Por otra parte
para apreciar mejor el recorrido de toda la planta se presentan los siguientes
enfoques: parte derecha, y parte izquierda, para su mejor comprension.

Diagrama de hilos (Propuesta).

En las siguientes fotografias de diagrama de hilos (Propuesta), nos muestran
una disminucién de hifos en cada centro de trabajo, en el recorrido del material
durante el proceso en la confeccién de camisa de manga larga, asi mismo nos
reflejan pasillos despejados, distancias y tiempos cortos, debido a una me jor
distribucién de planta, planeacién estratégica y organizacién de las actividades
los cuales nos ayudardn a lograr el aumento de la productividad deseada Para
apreciar y comprender mejor el diagrama, de hilos, se presentan los dos
enfoques siguientes: parte derecha y parte izquierda de toda la planta.
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DIAGRAMA DE HILOS SITUACION ACTUAL
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PARTE IZQUIERDA




DIAGRAMA DE HTLOS PROPUESTA
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4. Balanceo de lineas

Balanceo de lineas.

Balanceo de la linea de ensamble: es una funcién importante de planeacion del
subensamble, la microproduccién, que facilita el flujo uniforme de los ensambles
a lo largo de un sistema progresivo.

La idea fundamental de una linea de ensamble es que un producto se arma
progresivamente a medida que es transportado, pasando frente a estaciones de
trabajo relativamente fijas, por un dispositive de manejo de materiales; los
elementos de trabajo, establecidos de acuerdo con el principio de la divisién del
trabajo, se asignan a las estaciones de manera que fodas ellas tengan
aproximadamente fa misma cantidad de frabajo. A cada frabajedor, en su
estacién, se le asignan determinados elementos y los lleva a cabo una y otra vez
en cada unidad de produccién mientras pasa frente a su estacién.

La definicién que generalmente se acepta del problema de balanceo de la
linea de ensamble es la que se atribuye a Salveson: “minimizar la cantidad total
de tiempo ocioso: o, lo que es lo mismo, minimizar el nimero de operadores que
hardn una cierta cantidad de trabajo con una velocidad dada de la linea de
ensamble”. Esto se conoce como "minimizacién del retraso del balanceo”. El
"retraso del balanceo" se define como la cantidad de tiempo ocioso que resulta
en toda la linea de ensamble debido a los tiempos totales desiguales de trabajo
asignados a las diferentes estaciones. En los raros casos en que es posible lograr
un balanceo perfecto, no habrd tiempo ocioso.
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L8

T LdiCuic del palancec ae jineas por ceiulas de proguccion

Con una eficiencia del 80%

CELULA N.1
Pie de cuello
N actividad Te TeMMelocidad| N Operadores Tr=Te / Ef |Tr Velocidad|N Operadores| Tr/ N. cperads
real
18 0273 0.238 1 0 341 0.299 1 0.299
20 0 151 0.132 1 0.188 0.164 1 0.164
500 pzas pie de cuello
570 min /500 pzas = 1 14 min / pzas
Puno
N actividad Te TeMelocidad] N Operadores Tr=Te/ Ef |Tr /Velocidad|N. Operadores| Tr/ N operads
real
21 026 0.456 1 0.325 057 1 0325
23 0318 0 558 1 0.397 0.696 1 0 397
25 0.526 0923 1 0657 1.15 1 0.657
27 0.388 0681 1 0.485 0.851 4 0.485
28 0205 0.36 1 0 256 0.45 1 0.256
30 017 o3 1 0.212 0.372 1 0212
1000 pzas pufio
570 min / 1000 pzas =0.570 min/ pzas
Bolsa 570 min/ 0.657 min/ pzas = 867 58 pzas
N. actividad Te TefVelocidad| N. Operadores Tr=Te / Ef |Tr Melocidad|N. Operadores| Tr/ N. operads
regl
31 0.887 1.556 1 1109 1.946 2 0.554
32 0.233 0.409 1 0291 0.511 1 0.291
34 0.257 0.451 1 0.321 0.563 1 0321

1000 pzas bolsa

570 min / 1000 pzas =0.570 min/ pzas
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CELULA N.2

Cuello
N actividad Te TelVelocidad| N. Operadores Tr=Te [ Ef |TrVelocidad{N Operadores| Tr / N. operads
real
35 0.497 0 436 1 0.621 0545 1 0.621
37 1.036 0.808 1 1.294 1.135 1 1294
39 0.559 0.49 1 0 699 0.613 1 0.699
41 0.307 0 269 1 0.384 0.337 1 0.384
42 0479 0.42 1 0.599 0.525 1 0.509
44 0.781 0.685 1 0.976 0 858 1 0.876
45 0.556 0488 1 0.695 0.611 1 0.685
47 0.43 0.377 1 0.537 0471 i 0.537
49 2.947 2.585 2 3.684 3.232 3 1.228
51 0.381 0.334 1 0.476 0.417 1 0.476
52 0.081 0.071 1 0.101 0.089 1 0.101
54 0435 0.382 1 0.544 0477 1 0.544
55 0.204 0179 i 0.255 0.224 1 0255
500 pzas cuello
570 min /500 pzas = 1.14 min / pzas
570 min / 1.294 min/pzas = 440.49 pzas
570 min/ 1.228 min/pzas = 484 pzas
Manga
M. actividad Te TelNVelocidad| N Operadores Tr=Te/Ef |Tr Velocidad|N. Opsradores| Tr / N. operads
real
57 0.258 0.453 1 0.322 0.565 1 0322
58 0.187 0.328 1 0.234 0.41 1 0234
50 2.626 4.607 2 3288 5.759 6 0.548
61 0.907 1.681 1 1.134 199 2 0.567
53 0.279 0 489 1 0 349 0.612 1 0.349
65 0735 129 1 0.919 1.812 2 0.46

1000 pzas manga
570 min / 1000 pzas =0,570 min/ pzas
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CELULA N.3

Delantero izquierdo

N. actividad Te TefVelocidad} N. Operadores Tr=Te/Ef |Tr NMelocidadiN. Operadores| Tr / N. operads
real
66 2.44 214 i 3.05 2675 3 1.017
68 1182 1037 1 1477 2.592 3 0.492
500 pzas delantero izquierdo
570 min /500 pzas = 1.14 min / pzas
Delantero derecho
N aclividad Te TefVelocidad| N. Operadores Tr=Te/ Ef |Tr AMelocidad|N. QOperadores| Tr/ N, operads
real
69 0798 0.7 1 0.997 1.75 2 0.458
71 Q672 0.589 1 0.84 1473 1 0.84
500 pzas detantero derecho
570 min /500 pzas = 1 14 min / pzas
Bata y tablén de espalda
N. actividad Te TefVelocidad| N. Operadores Tr=Te ! Ef |Tr Velocidad|N. Operadores| Tr / N. operads
real
72 0.903 0.792 1 1128 1.98 2 0.564
73 0.87 0763 1 1.087 1.8908 2 0.543
75 113 0.991 1 1.412 1.24 1 1.412
76 0.741 0.65 1 0928 1625 2 0 463

500 pzas bata y tablén de espalda

570 min /500 pzas = 1 14 min / pzas
570 min / 1,412 min/ pzas = 403.68 pzas
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Ensamble

N actividad Te TeMelocidad| N Operadores Tr=Te /Ef {Tr Melocidad|N. Operadores| Tr / N. operads
real
77 3.287 2.883 1 4.108 3,604 4 1027
78 0.644 0.565 1 0 805 0.708 1 0.805
80 034 0288 3 0.425 0372 1 0.425
81 2 404 2108 3 3005 2636 3 1.001
83 2.106 1.847 1 2632 2.308 2 1.316
84 3337 2.927 1 4.171 3.659 4 1.042
85 1449 12714 1 1.811 1.588 2 0.905
87 1.115 0978 1 1.393 1.222 i 1393
89 0736 0.646 1 0.92 0.807 1 082
91 1.11 0.874 1 1.387 1217 1 1397
500 pzas ensamble
570 mun /500 pzas = 1,14 min / pzas
Terminado
N actividad Te TefVelocidad| N. Operadores Tr=Te /Ef |Tr /Velocidad|N Operadores|Tr /N operads
real

93 267 2342 1 3.337 2.927 3 1.11

95 2.761 2.422 1 3 451 3.027 3 1.15
97 0.637 0.558 1 0796 (.698 1 0.788
99 2116 1.868 1 2.645 2.32 2 1322
101 6574 5.766 3 821 7.2 7 117

105 8.442 7.405 8 10.562 g 256 9 1172
108 8 064 7.073 i 10.08 8 842 9 1142
130 1.972 1729 2 2.465 2,162 2 1.232
112 0389 0.35 1 0 498 0.437 1 0.498
116 0.464 0.407 1 058 0508 1 0.58

500 pzas ensamble

570 min /500 pzas = 1,14 min / pzas



16

TABLA 1 Observacién de fa disposlcidn de las miquinas y trabajaderes

CELULAN.1
ACTIMIDAD [ACT ANEXA NUM.DE LA MAQUINA MANUAL PLANCHA,
Pie de cuelio 18 21 25
20 30 1
Pufio 21 18 26
23 26 1
25 26
27 2
28 23 1
30 20 1
Bolsa 31 32 27
32 K3 27
34 54 2
CELULAN.2
ACTIVIDAD | ACT ANEXA | NUM DE LA MAQUINA MANUAL * . PLANCHA
Guello 35 58 3
37 28
39 3
41 42 4
42 41 4
44 28
45 49 17
47 63 5
49 45 3t vy 52
51 52 8
52 51 6
54 34 2
56 35 3
Manga 57 58 7
58 57 7
60 32334850y 51
£ 34y35
[:} 47 5
85 47 y 48
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CELULAN.3

ACTIVIDAD | ACT ANEXA | NUM DE LA MAQUINA MANUAL - | ~. PLANCHA . _:
Delantero izq 66 53,73 y74

68 69 54 y 65
69 68 55
71 8
72 72
73 56
75 57
76 58

ENSAMBLE

ACTIVIDAD | ACT ANEXA | NUM DE LA MAGQUINA , MANUAL _ PLANCHA
77 6970y 71
78 68
80 59
8t 60,61 y67
83 65 y 66
84 62,63y 64
5 46y 37
87 45
89 22
g1 38

TERMINADO

ACTIVIDAD | ACT ANEXA NUM DE MAQUINA MANLUAL PLANCHA
93 4243y 44
95 9,10y 11
97 39
99 40y 41
101 12,13,14,15 16 y 17
105 456,7,89.10y 11
108 18
110 i9y20
112 21
116 21
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Considerando el tiempo estdndar de las actividades

para una produccién constante de 500 piezas por dia se tiene lo siguiente:

Célula 1

Pie de cuello

Purio

Bolsa

en mdquinas
manucles

en planchas
total

No, de o, necesarios para

[No. de actividades |Cantidad/dia [No. de operarios reales [producir 500 pzas/dia. |

ig.21
20.30

2118
23.28
25
28.23
30.2

3132
32.31
34.54

1906
3475

1.753
1.435
867.58
1.175
2.226

1.028
1.958
1775

Total de operarios en ¢élula 1

~ PR N W

operarios

1
1

P ek b e

1
1
| producir 1000 pzas/dia. |

ke ma

1
[ producir 500 pzas/dia |
i
i
1
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Célula 2

Cuello

Manga

Total de operarios

en mdquinas
manuales
en planchas
total

Neo. de o. necesarios para

[No. de actividades |Cantidad/dfa [No. de operarios reales [producir 500 pzas/dia. |

35.56 917
37 440
39 815
4142 1484
42.41 951
44 584
45.49 820
47.63 1.061
49.45 464
51,52 1197
5251 5.643
54.34 1.047
56,35 2.235
57.58 1770
58.57 2.435
60 1.040
61 1.005
63.47 1.633
65 1.239
en: cuelfo manga
5 9
4 1
1 0
10 10

operarios

1

o S T T S G TV

N e I O =

1

T U Y A Ty

[producir 1000 pzas/dia. |

en mdquinas
manuales

en planchas
total

1

N o= N ] e

Total de operarios en célula 2

14
5
1

20

operarics
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Célula 3

Delenterc izq.

Delantero der.

Espaida
(bata y tabldn)

Total de operarios

en mdquinas
manuales

en planchas
total

No. de 0. necesarios para

[No. de actividades

|Cantidad/dia_[No. de operarios reales [producir 500 pzas/dia. |

en

66 560
68.6% 115
69.68 1144

71 678

72 1.010

73 1.049

75 403

76 1.231

delanteros espalda

5 4

1 o)

0 0

6 4

operaries

3
3

Ll AV ]

N o= o

3
2

1
1

[producir 500 pzas/dia. |

!
1
1

en mdquinas
manuales
en planchas
total

Total de operarios en ¢élula 3

O - WO

10

operarios
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Ensamble

en mdquinas
manuales

en planchas
fotal

No. de c. necesarios para

[No. de actividades [Cantidad/dia [No. de operarios reales |producir 500 pzas/dfa.

|

77
78
80
81
83
84
86
87
89
91

555
708
1.341
569
433
547
629
407
619
410

Total de operarios en ensamble

17
1

0

18

operarios

4

[ T I N S ]

3

[ T N o % T U T 1% T % R SN
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Terminado

No, de o. necesarios para

[No. de actividades |Cantidad/dia [No. de operarios reales [producir 500 pzas/dia. |

93 513
95 492
97 716
99 431
101 487
105 486
108 508
110 462
112 1144
116 982

3

ol N W0 SN N e W

WNota paraaa eperac:on 308 se considerara una canlidad de 70 pzas para desmanchar

el cua! represenla el 1435 de 500 pzasidia por lo que se necesiia 1 operanc

Total de operarios en termunado

en mdquinas 6
manuales i3
en planchas 8
total 27 operarios

Por lo tanto, se necesita el sig. Personal
para elaborar en el proceso de camisa.

en mdquinas
manuales
en planchas
total

49
22
11
82

operarios



5. Condiciones y medio ambiente de trabajo

De acuerdo a los aspectos que se mencionaron en el capituio IT constituyen una
parte importante para el desarrolle de la productividad, por lo que aqui se dardn
soluciones a dichos aspectos.

a.

Orden y limpieza

Las condiciones de orden y limpieza que deberdn establecerse son:

Balancear las lineas de produccidén para reducir tiempos y mejorar la
desorganizacién.

Redlizar la planeacién de la organizacién del proceso para realizar una
distribucién de planta mds eficaz.

Proporcionar a cada tdller, la herramienta y el material necesario, asignando
un responsable para cada une alcanzando una organizacién adecuada.
Proporcionar al personal un solo tipo de bata (uniformarles).

Dar mantenimiento de limpieza a los ventiladores.

Los botes que contengan sustancias téxicas deberdn, ester tapados cuando
no sean requeridos, para evitar evaporaciones de gas que dafian la salud del
trabajador.

Las herramientas y el equipo deben estar ordenados, de manera que se puedan
encontrar fdcilmente y volver a colocar en su lugar designado. A este
respecto son (tiles tablas sobre las que se ordenan las herramientas.

Los centros de trabajo deberdn tener, un depdsito de basura con la
capacidad adecuada, para evitar pasillos obstruidos por basura.

Inculcar a los trabajadores en la tarea de conservar limpia el drea de trabajo
de 5-10 minutos antes de la hore de salida.

Repartir a cada trabajador dos pedazos de tela (desperdicios) para la
limpieza de la mdquina y el aseo personal.

Cada turno de comida deberd dejar el comedor limpic para los siguientes
compafieros, que dispondrén de éste después de ellos.

El bote de basura del comedor deberd tener tapa y tendrd que retirarse
diariamente por higiene.

El aseo del piso vy sillas deberd hacerse cada ocho dias por el personal de
intendencia, por higiene y seguridad del trabajador (tropezones, resbalones:
ete)).

Controlar el acceso al comedor, abriéndolo y cerrdndolo solamente en horas
de comida,

Colocar un garrafén de agua en el drea de asistencia de personal,

Reubicar el depdsito de basura en un drea adecuada, en donde no contamine

el ambiente de trabajo.
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b.

Contratar personal de limpieza con mayor capacidad.
En numerar los mdquinas, con una placa de ldmina para tener un control de
inventario.
Ordenar y controlar el recibo de materias primas.
Poner a la entrada de la empresa, las politicas, misiones y giro de la empresa,
asi como un tablero que especifique el grado y nombres de los responsables
de cada departamento, y que la direccién cuente con un organigrama
establecido.

Ergonomia

Las condiciones de ergonomia que se pueden requerir son:

i

Seguridad e higiene

Sugerencias: contratar a un perito en seguridad e higiene ( exposicién a
sustancias téxicas, equipo de proteccidn personal, instalaciones de
bienestar social, incendio y ruido)

Tluminacién

* Redlizar un plan de mantenimiento a las instalaciones de alumbrado con
regularidad para evitar: que el polvo absorba una cantidad considerable de
luz y el parpadeo de bombillas viejas y los peligros eléctricos resultantes
del desgaste de los cables.

* Colocar ldmparas en las mdquinas, mesas de marcado y deshebrado para
mayor visualizacién, y facilidad de las tareas reduciendo el nimero de
piezas defectuosas.

Ventilacién

* El rendimiento mecdnico del trabajo suele representar el 20% de la
energia empleada, mientras que el 80% restante se transforma en calor,
por consiguiente habria que intensificar la ventilacién en el drea donde se
encuentran las mdquinas.

* Colocar extractores de cire dentro de la nave (elegir el tipo adecuado),
para el confort del trabajador.

Almacén

* Ordenar el material de la bodega de producto terminado, clasificdndolo
can carteles visibles.

= Utilizar adecuadamente los contenedores.

* Colocar anaqueles, que permitan obtener con mayor facilidad el material
gue se necesite,

* Tener un lugar especifico, para colocar la materia prima de corte.

* Colocar a las prendas terminadas la bolsa de cubre polvo después de
plancha o acondicionar una bodega apropiada para que las prendas no

sufran cambios debido al polvo y al dire de los ventiladores
59



c.

Tener un lugar especifico y permanente para cada familia de productos; un
estante, soporte, o contenedor para cada herramienta, parte o elemento
de trabajo.

Llevar un controf de inventarios en cuanto a cantidades econdmicas de
compra, tiempo entre pedidos, cuando reordenar (punto de reorden) y
cantidad de reserva,

La disposicidn de almacén debe tener la mdxima flexibilidad posible, de
manera tal que se puedan hacer modificaciones o aplicaciones con una
inversién minima adicional.

El almacenamiento de los materiales de mayor movimiento debe hacerse en
los lugares mds fdcilmente accesibles, y el de los peligrosos lo més alejado
posible de lugares de concurrencia del personal.

En las estanterias desarrolladas verticalmente deben dedicarse las partes
menos accesibles a los materiales de menor movimiento y las partes bajas,
para materiales pesados, quedando a la altura mds cémoda, el material de
manejo continuo.

Agrupar les articulos siguiendo una ldgica de semejanza de acuerdo con sus
caracteristicas y usos.

Colocar en el departamento de folio y fusién contenedores para el
depdsito de las piezas a trabajar, con su respectiva tarjeta de
identificacion.

Colocar en plancha final un contenedor (de ancho = Im, largo = Im. y alto =
im.) para el almacenaje de las bolsas que contienen piezas que esperan su
furno para ser planchadas, con esto se lograra tener mds espacio para el
transito de las personas y los equipos de transporte.

Mantenimiento

Inspeccionar y dar mantenimiento cuidadoso a la maquinaria,

Comprar nueva tecnologia (planchas), ¢ en su defecto, darles
mantenimiento por lo menos de 3 a 6 meses, con mds frecuencia.
Programar y planear todas las actividades de mantenimiento.

Proporcionar estadisticas de costo, tiempo, vidas (tiles, etc.

Distribucién de planta

Las condiciones para la distribucién de planta son las siguientes:

Manejo de materiales

En el sentido mds amplio el manejo de materiales puede definirse come: la
preparacién, ubicacién y posicién de los materiales para facilitar sus movimientos
y almacenaje.

Sus objetivos principales son:

1

Reducir costos,

2. Reducir desperdicios.
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3. Aumentar capacidad productiva,
4. Mejorar condiciones de trabajo.
5. Mejorar la distribucién de planta.

Las actividades de planeamiento de movimiento de materiales deben realizarse
en forma conjunta con el plan maestro de distribucién de planta.

Para lograr los objetivos mencionados se proponen tres tipos de equipos en el
manejo de los materiales durante el proceso, éstos son:

a)  Carretillas manuales (diablos).- Se usard para transportar bolsas
de desperdicios , cajas: de ganchos, bolsas de cubre polvo, de
hilos, garrafones de agua potable y agua destilada; asi como,
rollos de tela, enfre otros materiales para recorridos largos.

b)  Plataformas manuales de 3 o 4 ruedas.- Se usardn para recorridos
cortos, con rutas variables y cargas méximas de 4 toneladas.

¢) Buscar una caretilla manual apta para los requerimientos y
disposicién de pasillos durante el proceso en la confeccién de
camisa, como lo muestra la figura A} en la pdgina 102

Estos fres equipos los consideramos necesarios para el manejo de materiales
durante el proceso.
Recomendaciones para la manipulacién de materiales.

0'.

-
o

"+
*,
"+

Disminuya su velocidad al acercarse a puntos peligrosos.

Informe de pisos sucios.

Desplace los materiales a la altura en que se trabaja.

Mandar a construir unos racks fijos de uno y dos niveles para el
almacenamiento de producto terminado. Ya que con esto se eliminardn
recorridos innecesarios y se aprovechard el espacio en tres dimensiones
ver figura b) en la pagina 48.

Realizar una mejor redistribucién de anaqueles y mesas de trabajo
(deshebrado, marcado y subensamble, etc.), para obtener pasillos mds
anchos.

El flujo de los materiales debe ser lo mds rectilineo posible.

La proporcidn entre el drea ocupada por los pasillos y la total de
almacenaje, debe ser la mds baja posible.

Los pasillos deben ser rectilineos y no quedar interrumpidos por columnas
o materiales.
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Figura A)

Carrito de dos ruedas para el manejo de materiales durante el proceso.
(acotaciones en metros).
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Resultados

De acuerde a las propuestas sugeridas en el capitulo III, se observaron las
siguientes aplicaciones, que se llevaron a cabo para el mejor funcionamiento de la
empresa, de las cuales se tiene:

>

YV VYV VY v

¥

AN

Se colocaron letreros de sefalizacién de seguridad e higiene en bafios
comedores y en algunos centros de trabajo.

Se colocaron extintores en toda la planta,

Se reubicé el almacén de hilos colocando anaqueles para un mejor
almacenamiento y manejo.

Se contrato a personal especializado de seguridad para el control de acceso
a la empresa.

Se llevo a cabo la limpieza de todos los ventiladores.

Se realizé el aseo en cada uno de los centros de trabajo cinco minutos antes
de terminar la jornada de trabajo.

Se elaboraron moldes de acero inoxidable para el planchade y marcado de
cuellos, pie de cuellos y bolsas (no satisface las necesidades).

Se realizaron los pedidos de etiqueta, ganchos y bolsas de cubre polvo a
tiempo.

Se dio de alta ante el T.M.S.S., a todo el personal laboral.

Se proporciond a todo el personal de plancha cojines nuevos.

Se adquirieron planchas de segunda mano.

Se realizo el almacenaje de los rollos de tela por proveedor.

Se instalaron mds ldmparas en los dos talleres de confeccién.

Se desarrollaron pldticas de motivacién para el personal.

Se registro y elaboré por escrito el proceso actual de la camisa.

Se elabord el levantamiento fisico y el plano de la empresa.

Se enumerd cada mdquina para un mejor control de la existencia y del
proceso.

i

» Sediola oportunidad a personal de corte para desarrollar capacidades.
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Sugerencias
Orden y limpieza

* Se sugiere que la pared de los dos tadlleres y en tendido se pinte de dos
colores el 75% de color amarillo pdlido y el 25% restante de color blanco,
con esto se logrard una visién con méds luz evitando que los trabajadores
fuercen la vista.

= Colocar un video portero, para mejorar la seguridad de la empresa y para
evitar el robo hormiga, se necesita instalar un circuito cerrado en cada
departamento, para controlar mds de cerca al personal.

* Colocar una tarja en el comedor, ésta deberd equiparse con: jerga, jabdn y
estropajo; evitando que los trabajadores manchen las prendes.

* Construir un vestidor en cada taller, para la pruebas de tallas de las
prendas,

* Ampliar el comedor.

* Capacitar al personal de plancha de las diferentes formas que existen para
planchar la tela dependiendo del tipo que se trate.

*= Tener un conirol de inspeccién en el taller de planchado final, para evitar
que exista faltantes de producto.

* Dividir el departamento de producto terminado con tabla roca, porque pasa
mucha corriente de aire y al estar inspeccionando las prendas se manchan
de polvo y pierden apariencia.

* Se sugiere investigar qué tipo de material es el adecuado para soportar
altas temperaturas sin deformarse, para la utilizacién de plantillas en el
drea de planchado.

Iluminacién y ventilacion

* Hacer ventanas pequefias en la parte superior de la pared en el drea de
tendido y corte, para que exista una mayor visualizacién, flujo de aire
natural, ademds de prevenir la fatiga mental y visual,

Se recomienda que las ventanas ocupen una superficie igual por lo menos a
la sexta parte del suelo.
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Niveles minimos de iluminacién recomendados para diferentes categorias
de tareas.

Naturaleza de|Nivel Ejemplos tipicos

trabajo minimo  de

{esfuerzo iluminacién

visual) (lux)

Distincién 300 Trabajos con piezas de tamafio
moderada de mediano en banco de taller o
los detalles mdquina; montaje e inspeccién de

esas piezas: trabajos corrientes
de oficina (lectura, escritura,

archivo).
Distincidn 700 Trabajos finos en bancos de
bastante clara taller o mdquina; montaje e
de los detalles inspeccién de esos trabgjos:
pintura y pulverizacion
extrafinas; coside de telas
oscuras.

Almacén

* Buscar un depdsito para el almacenaje de los ganchos, que se encuentran
en cajas de cartdn, debido a que impiden el paso.

* Bajar las repisas de deshebrado a una altura de dos metros del piso.

* Por lo que respecta a los almacenes de materia prima se sugiere tener
tarimas o colocar agujas o postes para su depésito.

+ Emplear adecuadamente y eficientemente el espacio en sus tres
dimensiones (largo, ancho y alto),

* Pedir con anticipacidn el material necesario que se utiliza en el proceso.

+ Llevar un adecuado inventario de piezas de repuesto y matericles de
mantenimiento
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Mantenimiento

e Por razones econémicas y de seguridad, es importante que el
mantenimiento se lleve acabo de manera oportuna y adecuada; un
mantenimiento insuficiente genera accidentes, perdidas de servicios
proporcionados, costos elevados de reparaciones y altas pérdidas en el
prestigio de la empresa.

¢ Conservar y preparar toda la maquinaria, incluyendo equipos de movimiento
de materiales e instalaciones, asegurando siempre un buen estado de
funcionamiento.

Materiales

Vender telas y muestras de disefio obsoletas, las que se utilizan rara vez
deben recogerse y almacenar de una manera adecuada en estantes, con esto
se lograra mayor espacio en los centros de trabajo.

Con los desperdicios de tela hacer fundas para las mdquinas colocando estas
cuando se retiren a comer y al finalizar la jornada de trabajo.

Con los sobrantes de tela que se obtienen después del corte hacer colchones
para los respaldos de las sillas y banco, con ello el trabajador tendrd una
mejor comodidad y podrd realizar sus tareas de una manera mds
eficientemente.

Motivacion e incentivos

Motivar e incentivar al personal:

Desarrollar  los recursos humanos (estableciendo buenas relaciones de
trabajo).

Dar cursos a los jefes de taller de liderazgo.

Que la empresa conozca claramente sus objetivos, metas, politicas, normas,
reglas, misidn, visién, y los registre por escrito asi como un organigrama
perfectamente bien definidos.

Es recomendable dar cursos de capacitacién para el personal de temas de
interés para la empresa y que sirven de motivacién para que los empleados
fomen conciencia y se formen un criterio de responsabilidad, esto beneficia
aln mds a la empresa.

Motivar al personal, colocando en un tablero las personas que cumpleafios y
felicitarlos.
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Anotar en un pizarrén y colocario en recepcion el nombre de la persona que
obtuve bonos de productividad mds alto durante la semana y/o mes.

Dar la oportunhidad a otras personas de usar y desarrollar capacidades.
Utilizar adecuadamente los recursos humanos.

Disponer de un lugar adecuado, para sala de juntas y capacitacién.

Redlizar con mds frecuencia juntas por cada departamento, o una junta
general con los responsables de cada departamento.

Ir poco a poco educando al personal, empezando por formales un habito.
Introducir al nuevo personal, para que conozca, el proceso y la historia de la
empresa, asi como su mision, sus objetivos, sus politicas, ete.

Seleccionar y capacitar al personal para llevar a cabo las diferentes tareas.
Poner a la entrada de la empresa, las politicas, misiones y giro de la empresa,
asi como un tablero que especifique el grade y nombres de los responsables
de cada departamento, y que la direccién cuente con un organigrama
establecido.

Calidad

Los beneficios que se tienen aplicando calidad son:
Dinero .

Prestigio

Durabilidad

Clientes.

Seguridad,

Publicidad.

Permanencia en el mercado.

Liderazgo

Satisfaccidn personal.

YV ¥V

A G T G O

v

Pero para poder alcanzar estos beneficios , necesitaremos apoyarnas de algunos
sistemas de mejoramiento entre los cuales se encuentra el sistema JIT.

* Se sugiere que la calidad se inspeccione en cada secuencia de operaciones,
hasta el producto terminado por los propios trabajadores.

» Proporcionar a los encargados o responsables de cada drea, una copia de
las ordenes de produccién o de corte, con anticipacién, para controlar
mejor el procese,

+ Pedir con anticipacién el material necesario que se utiliza en el proceso.
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Conclusiones

A través de los resuttados obtenidos en el estudio, se puede observar que se

alcanzé el objetivo deseado; en la redlizacién de los registros por escrite de los

procesos de camisa y distribucién de planta (actual y propuesto), tenemos lo
siguiente:

+ Como podemos apreciar en la distribucidn de planta actual comparada con la

propuesta, se observa una ampliacién de espacies en pasillos, cubiculos,
almacenes y dreas de trabajo.
Organizando las lineas de produccién a través de células, se eliminaron
distancias y tiempos largos en el recorrido del material en proceso, con la
ayuda de equipo de transporte (carrito manual y diablo), obteniendo un me jor
manejo de materiales, permitiendo mejorar la calidad en el producta y
aumentar la produccién.

+ Al comparar los cursogramas actual y propuesto, se observé una baja en fas
actividades del 25%,

Debido a la nueva distribucién de planta, se obtuvo una disminucidn del tiempo
y distancic en el proceso.

¢ En el balanceo de lineas de producciéh se puede ver claramente el personal

hecesario que se requiere para la produccién de 500 camisas diarias.
De acuerdo a los tiempos estdndar obtenidos y el tiempo real de obtencién
de un producto, se observé en este (ltimo un aumento de personal teniendo
como consecuencia una produccion variable en los componentes de la camisa;
por lo que se considerd el tiempo estdndar de produccién para fabricar 500
piezas diarias requeridas constantemente.

¢ En la produccién constante, se obtendran las siguientes ventajas:

- Aplicacién del Justo a Tiempo (control de calidad).
- Control en el proceso,

- Control en la produccidn,

- Control de personal.

- Control en el material (materia prima).

- Flexibilidad en las lineas de produccién,

¢+ Debido a que la produccién es constante, no se pueden realizar bonos de

productividad, por lo que se sugiere que se enfoquen en:

- (alidad del producto (antes, durante y después del proceso).

- Puntualidad.

- Limpieza, orden en los centros de trabajo y utilizacién del equipo de

segquridad personal.
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Para que esto tenga mayor éxito, se recomienda tener presente las condiciones y
medio ambiente de trabajo éptimas para el trabajador y la empresa.

Sin olvidar la importancia de la motivacién al personal (administrativo, jefes de
talier y trabajadores), con pldticas de autoestima, liderazgo, relaciones laborales
y comportamiento humano, etc, ya que esto influye en gran escala para la
obtencién de una mejor y mayor produccién, alcanzando el fin de la empresa.

i09



BIBLIOGRAFIA

Garceia Criollo Roberto.- Estudio del trabajo “Ingenieria de Métodos",
Editorial McGraw-Hill, Pdgs. 16-34

Herndndez Arnaldo.- Manufactura *Justo a tiempo” un enfoqué prdctico,
Editorial CECSA, Pdgs. 65-89, 149-175.

Levy Oved Alberto.- “Las maguiladoras en México”, SEP/80, México 1983,
Pdgs. 9-23, 84 y 85, 112-114.

Niebel. Benjamin W.- Ingenieria Industrial * Métodos, tiempos y
movimientos”, 3% edicién, Editorial Alfa omega,
Pégs. 26-31.

OIT.- "Introduccién al estudio del trabajo*, Editorial Limusa, México,
Pags. 4 9,19,21, 35-74 8486, 91, 260-304, vy 350.

Salvendy Gavriel.- “Biblioteca del Ingeniere Industrial”, Volumen 2, Ediciones
Ciencia yTécnica", Pdgs. 379, 382 y 383, 411-416, 421-
429,432-439, 449,519,555, 579, 581,587, 617,671y
687.

Sipper Daniel. Bulfin Roberto.- "Planeacién y confrol de ia produccién®,
Editorial McGraw- Hill, Pdg. 42,

W. Klein Alfred, Grabinsky Nathan.- E! andlisis factorial,” Guia para estudios
de economia industrial”, Editorial Banco de México. 1990
Pdgs.15-19, 54 59 y 134-152,

Arellano Bolio Lourdes. - Apuntes de clase “Estudio del trabajo".

Rodriguez Resendiz Daniel .- Apuntes de "Disefio de sistemas productivos”
Pdgs. 75-107.

110



	Portada
	Objetivo
	Índice General
	Introducción
	Conceptos Generales
	Situación Actual y Problemática de la Empresa
	Propuesta
	Resultados
	Sugerencias
	Conclusiones
	Bibliografía



