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Introduccion

INTRODUCCION

En la av waiidad uno de los sectores productivos de la econonyia Mexicana
que se ha visto requerida con una alta competinvidad, es la industria de la

Confeccidn, debido a que en la actualidad el término “Competitividad™ se ha

convertido en objetivo v condicién de la supervivencia para la empresa
contemporénea en los mercados globalizados que caracterizan el entorno en
que esta se desempefia, La industria de la confeccion es conmderada en la
actualidad como una de las actividades mis fuertes v de gran empuje en
nuestro pais, ya que el vestir, es una de las necesidades primarias del ser
humano y aqul en Mexico se cuenta con una gran cantidad de mano de obra
disponible ; wi amplioc mercado que permite cerrar un ciclo bisico de
fabricacién y consumo que es determinante en el desarrolle de un pais como el

nuestro.

La presente tesis se hace con la finalidad de conocer a fondo el problema que
se presenta en &l area de Terminado de una Empresa de Confecciones debido a
la Inexistencia de un sistema de control en los tempos de operacidn v en las
cantidades de piezas que entran y salen de dicha dres; esto, con el fin de
mejorar en el sistema de trabajo y aumentar su eficiencia, logrando la
satisfaccién eportuna de Jos clientes y mejorando el ambiente de trabaje para

ast elevar el mivel de produccion en dicha area.

En el Area de terminado se realizan las operaciones que dan por concluida ta
confeccion de [a prenda, tales operaciones suelen ser: pegado de botones,
pegado de broches, hacer ojales, realizar presillas (remates) en terminacién de

clertas costuras.
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Al no contar con un sistema de control en dicha drea, se pierde el obretivo
primordial de! departamento de produccién que es. mantener bajos los costos
de produccidn y por consecuencia recae en tener un estandar bao de
produccién, ya que no se sabe cuantas piezas son las que deben reabizar de cads

una de las operaciones finales ni la cantidad de producciédn por dia v hora.

Con lo anterior mencionado se entiende que es necesario establecer controles
dentro del area, para poder tener los estandares de tiempo de cada operacion
final de la prenda y poder saber qué canudad de prendas se deben realizar, esto
buscando siempre las alternativas para mejorar la eficiencia de esta area. En la
realizacién de este trabajo se mencionan términos v palabras del area rextil,

motvo por el cual se dan los siguientes conceptos:

ADITAMENTOS.- Scn los aparatos que se necesitan para las magquinas de

costura, estos pueden ser; pies {para el pisado de la tela) o aparatos especiales.

AVIOS.- Se les llama de esta manera a los materiales que se necesitan tanto
para la confeccion de la prenda (hilos, agujas telas extras, etiquetas de tela, erc.)
como para el empaque de las musmas (cajas de cartdn, ganchos, bolsas cubre
polvo, erc.). Estos son proporcionados por el almacén de marera prima de

acuerdo a las ordenes de produccién.

HABILITADOR- Se denomina asi a la persona del drea de Produccién
(ensamble) que se encarga del manejo de los paquetes con las piezas que
conforman la prenda, su prncipal labor es llevar v traer los paquetes de
maquina en maquina hasta el téermino de la confeccidén de la misma, ademas de
llevar un control de dénde v en qué operacién se encuentra cada paguete para

evitar atrasos en las lineas de produccidn.

%]
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OPERARIOQ.- Es la persona del area de Produccion (ensamble} encargada de
la confeccidn de las prendas en las lineas, esto mediante e manejo de una
maquina de costura. La labor de la operaria es coser {umr) los trozos de tela
que le da la habilitadora, siguiendo las indicaciones de la supervisora v de las

especificaciones de calidad.

SALDOS.- Se denominan con este nombre a las prendas que wva
confeccionadas tienen algin problema, como son costuras flojas o mal hechas.
tela picada (con pequefios hoyos) 0 por el hecho de no dar las medidas finales
especificadas por Calidad, motivo por el cual no se toman como de primeia

(prendas para el cliente), sino comeo de segunda o saldos.

TERMINADO DE LA PRENDA.- Se denomina de esta manera a las
operaciones que dan por terminada la confeccion de la prenda, estas pueden

ser: pegado de botones, pegado de broches, etc.

TIEMPO ESTANDAR.- Se le llama asi al tiempo proporcionado por el irex
de Ingenieria 4=l producto y corroborado por Produccién para cada una de las
operaciones que conforman la prenda (hasta empaque), para de esta manera
establecer las cantidades de piezas a trabajar por dia y los balanceos de cada

linea para evitar problemas.

TOMA DE TIEMPOS.- Es la toma de lecturas en las lineas de ensamble de
cada una de las operaciones que conforman la prenda para saber si los tempos

proporcienados por Ingenierfa son correctos o no.

Este estudio estd fundamentado por andlisis los cuales sustentan la necesidad

de fos pres.. -z Jxos.
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Capitulo 1
SISTEMA MODUILAR

1.1,  Definicién.

la manufactura modular se define como un cambio promundo en la
naturaleza tec.aco-filoséfica en la forma de operar una empresa. que nace a
partir de las nuevas necesidades del mercado y que implica una nueva actirud
de todos los integrantes de la empresa sin importar su mivel jerarquico,

tendiente a crear un marco de mejora continua v un sistema flexible orientado

. . : 1
hacia las necesidades del cliente.

Desde el punto de vista técnico, exage la desintegracion de las lineas rigidas de
produccidn v la adopadn de un sistema  de trabajo en  equipo, bajo la

conformacién de grupos de trabajo polivalentes y autdnomos, que trabajan

bajo los crier.os de calidad total =

No obstante, a través de la incursidn en procesos de mejoramiento y
sabiendo adaptar los aportes, a la solucién de problemas de
competitividad, es posible alcanzar niveles de excelencia en las

organizaciones. En el caso especifice de la industria de la confeccién,
aparecen los denominados sistemas de manufactura modular, los cuales
se convierten en una alternativa viable de mejoramiento para este tipo de

empresas, que boy por boy enfrentan una grave crisis y gue por tanto
deben adoptar medidas radiantes que les permitan mejorar su capacidad
competitiva.

' Rubenfeid Ampliacion de lineas modulares 1993pp 51-52

* Castillo J. La mplementacién de sistemas de produccin, modular, 1996 pp. 54-35
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CONCEPTO DE MODULQO Y REQUISITOS PREVIOS

Un médulo, es un equipo de trabajadores asignados a la fabricacion de un
producto especifico, organizados de tal forma que el producto fluva de forma
ripida y sincronizada de acuerdo al orden de sus operaciones. Para lograrlo, es
necesarto previamente estimar los tiempos de produccidn por cada operacion v
mechante la aplicacién de expresiones maremiticas, llegar a un modelo de
distribucién  de cargas de trabajo o balanceo modular, buscando el

aprovechamiento del factor humano, las maquinas y el espacio.

Fsta técnica de manufactura es la mejor innovacién, consistente en la

organizacién de pequefios grupos de operacion en modulos o células
productivas. En donde unos de los requisitos fundamentales para el éxito en el
funcionamiento de un médulo, lo constituye la mntegracidn de sus componentes
come un veruadero equipo de trabajo, con una alta concencia de calidad v
actitud de mejora contimua, gue permita acercarse a niveles de cerc defectos en
el corto plazo, con altos indicadores de eficiencia en la operacion. Por lo que el
modulo es una unidad de produccidn creada para ensamblar una pleza o
prenda en su totalidad o para producir porciones de estos cnsambles
correspondientes a prendas complejas. Los mddulos se organizan siguiendo
descomposicion logica de operaciones dependiendo del producto y de fa forma

en que se ensamblan sus partes.

Los mddul~~ rueden organizarse para preparacién de piezas, ensambles
preparacién y acabado, utilizande las maquinas necesarias tales como; recta,
Orerlook, Collarerete, ojaladora, botonadora, etc, las existentes en la planta de

confecaién.

En el sistema modular de produccién para su funcionamiento no se ha
establecido el nimero de operanas. El principio del funcionamiento de los

3
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modulos es el de “halar” es decir el no permitir que se detenga ¢l ensamblé
mediante el oportuno suministro de las materias primas v el auto balanceo
propio de las uperaciones mientras nivelan el ritmo de su labor con respecto a

1 1 ‘ . .
los demas miembros del equipo.

Se ha denommado a lo antenor el Sistema  “Quick Responce™ o respuesta

rapida, es decir, el responder rapidamente a la tasa de fabricacién del modulo

para la solucién de problemas en la marcha.

Durante su jornada las operarias manejan el flujo de trabajo de tal manera que
’ 7 - 11 i3 I - -
acuden a la operacidn que esté disponible, cuando la proxima en secuencia se

encuentra al maxuno de su capacidad la prenda pasa de mano a mano.

Para acomodar varlaciones de estilos de prendas se excluyen o se incluven
’ - . ¥ ; ! -
maquinas adicionales, esta es la razon por la cual el nimero de maguimas

excede el nimero de operarias para evitar transportes deficientes de

B

Al dar esra definicion del fundionamiento del sisterna modular de produccién
se debe destacar el trabajo en equipo v la habilidad del grupo de operarios

pertenecientes a un module, el cual los debe guiar 2 un constante flyjo de

trabajo si < ~ervisidn externa para alcanzar el médximo desempefio del mismo
en térmunos de unidades ensambladas por periodo y los mveles de cabdad

esperados.
1.2. Origenes del Sistemas Modular.

Durante las décadas de fos affos 60°s ¥ 70% las estrategias competitivas de las

empresas industriales estaban orientadas a la fabricacién en masa con el immo
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de lograr mejoras sustanciales y diferenciacion en costos. Actualmente, aunque
reducir costos es una condicion necesaria para poder ser competitivo, esto no
es suficiente, dadas las caracteristicas y evolucion en el comportamiento de los
consunudores contemporaneos v la creciente competencia provemente dJde

otros paises, a raiz del fendémeno de globalizacion de la economia.

Dentro de este marco de referencia, es importante diferenciar los concepros de

competitividad estratégica v operativa, planteados en las expresiones {1) v (2.
Competitividad estratégica = lnnovacién + Anticipacion + Velocidad (1)

Competitividad operativa = Costos + calidad + flexibilidad + plazos de

entrega (2)4

Corn respecto a esta Gltima v en aproximacién al concepto de varios autores
Umble & Srikanth, }; Russell & Taylor), s posible concluir que, actualmente
para que una empresa se considere competitiva desde el punto de vista
operativo, debe diseflar su estrategla, para cumplir las sigumentes condiciones:

precios competitivos, productos de excelente calidad y un alto nivel de

servicio al cliente (velocidad y ﬂe::s{ibilidad).5

Dentro de este marco y en espectfico para la industiia de la confeccion, resulta
importante, dadas sus caracteristicas, encrar a considerar la adopcidn de nuevas
estrategias que le permitan alcanzar mayores niveles de competitividad que el

mercado exige actualmente.

? Fraser A La puesta en pracuca del sistema Modular. 1993 pp. 110

* Gabifia J. (1996} El futuro revisitado.

- La competitividad estratégica Vol. [ pp 179,

" Umble M § Srikanth ML. 1995 Manufactura sincrénica Prmcipios para fograr una
excelencia de categoria mundial México Ed. CECSA.
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Para que una empresa se considere competitiva desde el punto de
vista operativo, debe diseftar su estrategia, para cumplir las
siguientes condiciones: precios competitivos, _productos de
excelente calidad v un alto nivel de servicio al cliente.

Una de las posibilidades que se presenta como alternativa viable para este

sector productivo, la constituyen las técnicas de manufactura modular.

No obstante, a través de la incursion en procesos de mejoramiento, es posible
alcanzar niveles de excelencia en las organizaciones. En el caso de la indusina
de la confeccidn, aparecen los denomunados Sistemas de Mamifactura Modular,
los cuales se convierten en una alternativa viable de mejoramuente para este
upo de empresas, que en la actualidad enfrentan una grave crisis v que por
tanto deben adoprar medidas radicales que les permitan mejorar su capacidad

competitiva.
1.3,  Fileeofia del sistema modular.

El desorden la confusion y el descuido han sido caracterfsticas en las plantas de

produccion (inaceptable para una verdadero cambio).

Un grupo de empresas a nivel mundial cambian los métodos de
funcionamiento de sus procesos productivos y administrativos por los de

trabajo en equipo {sistema modular).

Dos invesugadores Norteamericanos confirman que la integracion de un grupo
laboral afecta su trabajo, la calidad y el compromiso con dicha labor v gue

cuando exisie.. varios grupos se genera un solo sentido de competencia el cual

. . v - I
infhiye directamente en la produccién y eficiencia.

¢ Casullo J. Laimplementacién de sistemnas de produccidn, modutar 1994 pp. 55
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El mundo v las organizaciones estan en constante cambio por lo tanto es
necesario que estas busquen asegurar su permanencia hacia el future.

El sistema modular es una filosofia que debe tener como finzhdad el trabajo en
equipo, el modulo de trabajo es responsable por la totalidad del resuitado v no

por las dererrminadas tareas.
Para que el sistema funcione es necesario que exista:

- Actirud abierta v positiva por parte de todas las personas.

- Reconoamuento del trabajador como persona pensante.

- Valoracidn y respeto por el ser humano.

- Trabajo en equipo v participacion en la toma de decisiones.

- Senudo de compromiso, cooperacidn, responsabilidad, v respeto entre las

personas.

- Auto control dei médulo.

- Auto realizacidn del trabajo.

- Capaatacion y entrenamiento permanente.

- Comunicacién clara y oportuna.

- Compromuso desde la alta gerencia v niveles directivos.

- Existencia de monitores y agentes multiplicadores.
1.4.  Objetivos del sistema modular.

Entre los objetivos principales de este sistemas se destacan los siguientes:

- Satisfacer a los clientes internos y externos de l2 empresa.
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- Responder a los cambios de demandas de los clientes mediante ia

producaidn flexible.

- Reducir ef mventanio de unidades en proceso.

- Reducar el ciclo total de proceso total del ensamble.

- Fomentar la integracién de las personas de] modulo.

- Mejorar la productividad v asegurar la calidad desde la fuente.
- Capacitar a todas fas personas de la empresa.

- Lograr que las operarias logren durante su capacitacidén desarrollar las

habilidades en el manejo v reparacién de la maquinaria.

- Utilizar nuevas formas de motivacion e incenuvos generales.

- Utilizar tamafics de lotes de bajo volumen.
1.5.  Ventajas y desventajas

VENTAJAS COMPETITIVAS DE LA MANUFACTURA MODULAR

Los aportes importantes, que los sisternas de la manufactura modular ofrecen

se evidencian en la mejora de los siguientes aspectos:

* Reduccién de costos de produccién, representado en el
aumento de la eficiencia de la mano de obra, reduccién del
mnventario en proceso y la disminucién de los gastos por

concepto de manejo de materiales.

* Aumento en el servicio al cliente ya que se reduce el ciclo de

fabricacion.
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* Mejora la cahdad debido a que es posible implantar sistemas
auto controlados v ademsas, porque es mas faci la deteccion

temprapa de errores debide al bajo nivel de inventarios.

# Disminucién en el tiempo de montaje de los mddulos.
* Posibilidades de auto flujo de trabajo.

* Ofrece al trabajador posibilidades de liderazgo v desarrollo
personal.

* Genera una actitud preventiva ante problemas de roda indole.
* Promocién de trabajo en equipo.

* Menos esfuerzo para lograr eficiencia.

* Reduccion de transporte.

* Mérodos de trabajo sencillo, agiles y dindmicos.

* Mejor aprovecharmento de la superficie de la planta, dado
que el reordenamiento de los equipos y la disminuadn de los

niveles de inventanio, elimina recorndos innecesarios ¥ la

recesidad de espacios para el almacenaje.

* Disminuyen los indices de rotacién y ausentismo de personal

creando un mejor clima laboral.

Las diferencias entre el tradicional sistema de produccion en linea y el sistema
s ’ . - .

modular de produccién demuestran que este Glumo tene ventajas mayores v

més representativas que le permutan entrar en cualquier mercade nacional o

internacional con calidad, precio y cumplimento.
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La industria de la confeccion resulta importante, dadas sus caracteristicas, va
que puede considerar la adopcidn de nuevas estrategias que le permitan

alcanzar mayores mveles de compeutividad que el mercado exige actualmente.

Por tal razdm, los esfuerzos para alcanzar mejores niveles de comperividad,
deben enfocarse en bajar el nivel de inventarios y asi poder empezar a
visualizar los verdaderos problemas de la empresa; esto, por supuesto. se debe
hacer a través de un proceso gradual en un ambiente de mejoramento

continuo,

Esta forma de gestionar el sistema productivo, unido al cumplimiento de una
serie de elementos necesarios para su implantacidn, han ilevado a los
productores ortentales a convertiste en fabricantes de categoria mundial. Sin
embargo, existen factores que dificultan su aplicacién en pafses occidentales

como México, lo cual posiblemente se centre en los aspectos siguientes:

El factor humano: El esquema de organizacién “occidentalizada “, basada en

la asignacién de tareas v page de incentivos de manera indmidudl, exige una
concientizacion previa a mvel de directivos, organizaciones sindicales v
trabajadores individuales para llevar a cabo los cambios, los cuales exigen una
forma de trabajo radicalmente distinta, que en primera instancia podria recibir
| rech: 1o de tod impli dificar las estructura
el rechazo propio de todo proceso que implique modificar las estructuras

cXistentes.

La cultura empresartal v el apovo decidido de la alta direccidn: El sistema
modular como filosofia, se soporta en una cultura de mejoramiento continuo,
basada en un profundo respeto por el ser humano, cuyas acciones deben

ortentarse hacia el aumento del nivel de servicio al cliente v esto requiere,
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como primera medida, un apoyo decidido y participauve de la alta direccion, lo
cual, en gran parte de las empresas Mexicanas, es dificil de lograr a causa de los
esquemas organizativos piramidales que mantienen alejados a los directuvos del
sistema productivo v a la ausencia de liderazgo para gestionar los procesos de

cambio.

Relacidn con los proveedores: No es facil encontrar proveedores que estén

dispuestos a emtregar pequefios lotes de materiales de manera continua que
permitan sostener el sistema logistico de un cliente que trabaje con un sistema
modular asi mismo, las distancias v otros problemas propios de la
infraestrucrura vial, sumadas a las caracteristicas topograficas de la geografia
Mexicana, dificultan las entregas justo a tiempo. Lo ideal seria, tener una
pequefia base de proveedores que realicen pequefias entregas de manera
continua, pero esto exigiria reducir distancias, lo cual no siempre es posible v

no siempre .. ' .nas adecuado para una empresa.

I
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Capitulo 2

ANTECEDENTES, PRESENTACIONY
SITUACION ACTUAL DE CONFECCIONES
PUNTOTEX

2.1 Presentacién vy Antecedentes
Nombre de la Empresa: Confecaiones Puntotex. SA. de CV,

Giro: Confeccién de prendas de vestir para dama v caballero (Faldas.
plaveras para dama y caballero, pantaletas, bikius, camusetas fondos, bermudas,

shorts y pants).
Clasificacion de acuerdo al tipo de empresa: Secundaria.

Clasificacién de acuerdo al tamafio: Mediana, ya que cuenta con una base
en el drea de confeccién  (manufactura) de 225 personas y en los

departamentos admunistrativos v productivos una base de 60 personas.
P

Clasificacién de acuerdo al producto: De consumo inmediato, ya que la

gente tiene como necesidad basica el vesurse.
Clasificacién de acuerdo al capital: Privada.

Confecciones Puntotex esta localizada en la zona del parque mdustrial Ia

Loma, en la calle Recursos Hidréulicos No 2. muntcipio de Thalnepantla.

Resefia Histérica.- Confecciones Puntotex 5.A. de V. nace en el afo de

1994, tras la injciatrva del Lic. Alejandro Hernandez Vera de crear una linea de
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ropa para dama v cabailero (ropa interior de dama v caballero, ademas de ropa

sport) al alcance de la clase media v media baja.

Para poder subsistir, abrirse paso v poder poner sus prendas en el mercado ol
alcance de a3 _cisunas, tuvieron que pasar 4 afios en los cuales se tuvieron que
maquilar prendas de mmportantes firmas mternacionales como son: Adidas
(shorts, pants, mallones, tops v camisetas de linea deportiva) Fila (camusetas.
tops, mallones v faldas deportivas) Nike (shoits, tops v canusetas deportivas)
Joe Boxer (boxers, pantaletas, bikinis ¥ playeras). En la actualidad se siguen

maquilando estas marcas pero en un porcentaje de produccién total de 32 %

En el afio de 1998 comienza a tomar auge la empresa al vender sus prendas de
marca propia Navigare a las tiendas del grupo Wal-Mart (Suburbia v Awrera)

asi como en las tiendas Gigante y Carrefour.

ey

é
personal operativo (ya que solo se contaban con 12€ personas) con ¢l fin de
sausfacer la demanda, de igual forma se ampliaron sus instalaciones
adquiniendo una planta de su propiedad con un mayor espacio que el que sc
’ - s - - - ' - - ’ -
tenla  para su organizacion v distribucion de oficinas v dreas de trabajo.
ubicandose como una de las mejores plantas de confeccidn, creando un mejor

ambzente para sus empleados y obtentendo una mejor productividad.

En Ja actudi'ud Confecciones Puntotex cuenta con una estructura de 195
maquinas de coser de disuntos tipos (Recta o plana, Overlock, Collarete,

Resortera, Presilla, Zig-Zag, Ojalera, Botonera, 3 agujas.)
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2.2 Organigrama actual de Confecciones Puntotex

El organigrari.a general de la empresa estd defimudo de la siguiente manera v

con los sigmentes departamentos.

- Presidencia

- Gerencia General

- Departamento de Sistemas

- Departamento de Comercio Exterior

- Departamento de Recursos humanos

- Departameiico de Produccién

- Departamento de Calidad

- Departamento de Ingenzeria

- Departamente de Planeacién y Programacion
- Departamento de Crédito y Cobranza

La ubicacién dentro de la empresa de los departamentos mencionados se

muestra en los oreanieramas 1 v 2.
O

Estos departaiientos trabajan en unidn para con la empresa con el objetivo de
mantenerta en un nivel competitivo v estar al mismo mvel de los grandes
grupos corporativos de ropa. La meta propuesta es producir cada dia mis y
mas obteniendo asf una gran rentabilidad economica y un bienestar laboral

para sus trabajadores.
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ORGANIGRAMA ACTUAL DEL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION (2)
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2.3 Funciones del personal del departamento de produccion.

El personal involucrado en este departamento estd designado de la siguente

mariera.
2.3.1 Jefe de planta.
Seccibén de la empresa: Departamento de produccion.

Jefe Inmediato: Gerente de Produccién.

INumero de - ~uonas en el cargo: 225 Personas.

Propdsito del cargo: Esta persona es la responsable de la produccion en by
planta v para esto puede utilizar todos los recursos a su alcance v ast cumphr

con su funcion.

Funciones y Responsabilidades basicas:
Planea y programa la Produccién.
Pasa lista de embarques al Departamento de comercio exterior.
Rinde informes de produccidn a la Gerencia general.
Atiende a los clientes cuando visiten la planta.
Informa a Planeacion sobre los avances de produccion,
Auende los problemas que surjan en las lineas de ensamble.
Asigna el trabaje a cada linea de acuerdo a su capacidad.

Vela por el buen funcionamiento de la planta en general.

2.3.2 Coordinador de Produccion.
Seccion de ' ~mpresa: Departamento de produccion.
Jefe Inmediato: Jefe de planta.

19




Niamero de personas en el cargo: 223 personas.

Propésito del cargo: Esta persona es la responsable de mantener una armonia

en las actividades del Departamento de Produccién (preparacion, ensamble,

terminacion y empaque).
Funciones y responsabilidades béasicas:

Controla = shsennusmo de personal mediante el acomodo v ajuste en las

distintas areas de trabajo del departamento.

Es  encargado de pedir los avios v admamentos necesarios para el

departamento.

Lleva informes sobre los embarque v cancelacion o retraso de los musmos.
Es responsable de la eficiencia de cada iinea de produccion.

Es responsable de llevar informes sobre tiempos muertos v dafios mecanicos.
Informa de la sitwacidn de la planta al jefe de la plania.

Controla la disciplina en la planta.

2.3.3 Supervisor de produccion.

Seccion de la empresa: Departamento de produccion.

Jefe Inmediato: Jefe de planta.

Numero de personas a su cargo: 25 personas (una linea de produccion).

Propésito del cargo: Dar informacién a las operanias sobre el manejo de Ia

maquinas de coser y dar las instrucciones pertinentes sobre cémo van a realizar
su operaci.:  «uindo es necesario resolver los problemas en su linea de

ensamble.
Funciones y responsabilidades basicas:

Dar instruccicnes a las operarias en las lineas.

I~
]
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Resuelve los problemas v dudas de las operarias referentes a la confeccron de
las prendas.
Vela por la disciplina en sus respectivas iineas.
Controlar las entradas, salidas a comer v entradas de comer de sus operanas.
Informa al coordinador sobre faltantes de piezas.
Controla las salidas de las operarias {revisarlas).
2.3.4 Supervisor de Terminado.
Jefe Inmedzato: Jefe de planta.

Propdsito del cargo: Esta persona es responsable de dicha area, llevando

informes v datos que le son entregados al Jefe de planta para la facilitacion de
los embarques a salir, v también es responsable de los saldos v faltantes en csta

.
area.
Funciones y responsabilidades basicas:

Informar a las operarias de su area sobre fechas de embarques para de esta

manerz presionarlas en el aspecto de trabajo rapido.

Dar instrucciones a las operarias de ¢cdmo se reahizaran las operaciones.
Resolver los problemas que en esta seccion courran.

Controla la disciplina de sus operarias.

Llevar infer_a ciin al jefe de planta sobre la produccidn de su seccion cada 2

koras.
2.3.5 Supervisor de Empaque.
Secci6n de la empresa: Departamento de produccion.

Jefe Inmediato: Jefe de planta.



s
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Propdsito del cargo: Empacar las prendas confeccionadas de la manera

correcta como lo pida el cliente, siguiendo las especificaciones que el cheme

envia.
Funciones v responsabilidades basicas:
Controla el orden v la disciphna del personal a cargo.

Lleva un control de la produccion tanto por hora come por dia de las prendas

empacadas y hacer propuestas de mejoras en el area.

Pedir avios al departamento de almacén de materia prima {ganchos. bolsas,

cajas, etiquetas, €1c).

Lieva un control e mformar al jefe de planta sobre saldos o unidades

defectuosas.

2.3.6 Habilitadores de ensamble (produccién).
Seccidn de la empresa: Area de ensamble {produccién).
Jefe Inmediato: jefe de planta.

Propésitg_del cargo: Proporcionar a las operarias {costureras) los materiales

para la confeccién de las prendas {telas v avios), y estar al pendiente de cada
una de ellas para repartir el trabajo, esto con el fin de que las operarias no
pierdan tierp~ 2! terminar un paquete de piezas.

*  Funciones y responsabilidades basicas:

Reparte el trabajo en sus respectivas lineas de ensamble.

Prepara y llevar los avios a las operarias

Reparte agujas a las operanas.

Realiza los cambios a las operarias de las prendas imperfectas.

Lleva un reporte de consumo de agujas e hilos.

I3
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Da los aditamentos necesarios a las operarias

Informa al jefe de planta cuando el trabajo se termine.
2.3.7 Habilitador de terminado.

Seccidn de la empresa: Area de Terminacién (produccién).
Jefe inmediato: Supervisor de terminado.

Propésio del cargo: Proporcionar a las operarias del area los marteriales {avios)

para la realizacion del termmado de las prendas v estar al pendiente de cada una
de ellas pa. _pacirles el trabajo, ademas de recoger las prendas del area de
ensamble para darlas a las operarias, esto con el fin de que las operarias

trabajen de manera rapida v efliciente.

Funciones v responsabilidades basicas:
Recoger el trabajo del retén inmediato para llevar a las maquinas de termimado.
Contar el trabajo que entra al area.

Pide al almacén de materia prima los avios necesarios para la realizacidn de las

operaciones finales de cada prenda.

Esté al pendiente de cada operania y llevarles trabajo {prendas).
2.3.8 Auxiliares de ensamble, terminado v empaque.
Secc16n de la empresa: Area de produccidn.

Propésito del cargo. Realizar las funciones asignadas por los respectives

supervisores de cada seccidn (area).
Funciones v responsabilidades basicas:
Saber el manejo de las distintas maquinas de coser.

Realizar labor.s ae acuerdo a lo asignado por la supervisora del area.
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Llevar ¢l control de produccion por hora de respectiva area.

2.4 Modelo actual de proceso

Actualmente la empresa viene trabajando con el mismo sistema de trabaso
con el que imad sus acuvidades en el afio de 1994, el cual es el Sistema
Lineal “(ac.: wdo de maquinas en forma lineal de manera que el trabajo fluva
de atras hacia delante y asi se termine la prenda). Con el transcurso del tiempe
en el proceso se han realizado mejoras v por consiguente se han creado nuevoes

puestos y contratado mas personal operario {costureras) .

El proceso con el cual se realizan la confeccion de las prendas de marca

propia INAVIGARE) es el siguiente:

1.- El departamento de ventas después de vender los diseftos (prendas) informa
al departamento de planeacidn de cuanto uempo dispone para que las prendas
confeccionadas estén en el drea de embarques y sobre como desea sus prendas

el chente.

2-  EL Departamento de planeacion al contar con estos datos hace los
respectivos planes para poder saber si va a tener o no esas prendas listas {ya
que se basa en los informes que el departamento de produccion le envia sobre
como estan las lineas de ensamble) y procede a hacer una orden de produccion
con copia para los departamentos y areas involucradas, se procede a hacer una
receta de materiales y explotacion de la misma para saber las cantidades de tela
y avios neces..os para la confeccidn de las prendas, se informa al drea de

compras y esta se encarga de que las telas y avios lleguen a la planta. Planeacién

" Castillo Miguel. La implementacién de sistemas de produccidn
modular y lineal 1995 pp. 165-178
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avisa al almacén de materia prima que es lo que va recibir de avios v mareniales
v para que orden de produccidn es. de igual manera informa a departamento
de corte y al departamento de produccidn para que estos estén atentos a lo que
deben de hacer v en cuanto tiempo. Después de esto solo se dedica a coordinar
gue cada deparramento v drea cumplan con sus obligaciones (darle seguinuento

a la orden de produccion).

3.- EL departamente de corte al recibir ka hoja de orden de produccidn espera
2 que llegue la tela, Ia deja reposar v procede a realizar los cortes de los retazos
que componen la prenda y ya que tiene todo lo separa por tailas v envia al
departamento de produccién en paquetes de 36 piezas, esto para cviar

peérdidas de prendas y hacer mas facil el manejo de los paquetes.

4.- El Almacen de matena prima es el encargado de proporcionar al
departamemio  ae produccion los avios v materides necesarios para la
confeccién y empaque de las prendas de acuerdo a las cantidades especificadas

en la orden de produccién.

5.- El departamento de calidad se encarga de proporcionar al departamentc de
produccion las especificaciones de cdmo y con que adiamentos se
confeccionaran las prendas, asi como de supervisarlos paso a paso para evitar

prendas de mala calidad de costura.

6.- Hasta tener los puntos anteriores el departamento de produccién inicia las
actividades de su area (confeccidn de las prendas) v al tener el apoyo de los
demas departamentos y 4reas se hace mas facil y rapido su trabajo, después de
terminar fa confeccién de las prendas las envia a empaque y de ahi al drea de

embarques para salir hacia los almacenes de los clientes.

E
o



Camitties 0

La jornada de trabajo en Confecciones Puntotex es en el horario de 7:C2 a.m.

2 5:00 p.m. de Lunes a Viernes disponiendo de 1 hora para comida.

En la figura 1 se muestran las disuintas areas que conforman el departamento
de produccidn, v como se observa, el acomodo de las maquinas de ensamble
en forma lineal, no permite tener una claridad del {lujo de trabajo Se observa
I } 2’ - - .. .
ademis que el drea de terminado esta ubicada en un sitio que no les permite «

las operarias moverse libremente.
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FIGURA 1. Distribucién del departamento de Produccidn,



2.4.1 Proceso de Ensambie.

Como ya se menciond anteriormente se trabaia con un sistema lineal de
d_ 1 1 1 [ e b 'd 71/ 7~ - f‘."‘l’ =
produccion, el cual esta distnbuido en 7 lineas con 23 operanas en cada linea,
I3 N - T
esto es porque en cada linea se elaboran prendas distintas. este acomodo se
hace de acuerdo a los estudios realizados por el departarnento de Ingenieria. El
proceso de trabajo es controlado por el Coordinador de produccion quien
tiene a su cargo 7 supervisoras (1 supervisora por linea), ademds 1 supervisora

de empaque y | supervisora del area de terminado.

Las supervisoras de ensamble son las responsables de tener las prendas listas de
acuerdo a los planes de produccion v de mantener la armonia dentro de sus

lineas.

En este proceso la calidad de las prendas realizadas es controlada por las
inspectoras de calidad (exaste 1 por cada linea), las cuales tienen como funcién
inspeccionar las costuras en la tela v controlar las canridades de prendas
confeccionadas tanto por hora como por dia, para informar al término de este

ala gerencia de calidad sobre como estz el proceso de confeccidn.

Después de tener esto Jas prendas son llevadas al drea de termunado s un

respectivo control, lo cual ocasiona una falla dentro de este proceso
2.4.2 Proceso de Terminado.

En esta area es donde se realizan las disuntas operaciones que dan por
terminada la confeccion de la prenda, de acuerdo a los estilos o disefios
trabajados. Tales operaciones son; hacer ojales, pegar botones, marcar puntos,
poner broches (hembras y machos) v pegar adornos varnios (mofios, etiquetas

metdlicas, ete.)
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Actualmente existe una habilitadors, fa cual se encarga se suministar a ias
operarias de los distintos avios v de levarles a las respectivas maquinas las
prendas que salen del 4drea de ensamble v que son inspeccionadas por las

inspectoras de calidad.

Estas prendas son transportadas en bolsas plasticas sin ningun control sobre
cantidades ni orden de produccién, El trabajo pasa de maquina en miquina
siguendo i« o wuencia de las operaciones mencionadas en las especificaciones

de que el departamento de calidad les envia.

La habilitadora es la encargada de controlar el proceso de dicha drea, mas no
lleva daros estadisticos de las unidades que se encuentran en este proceso, de
ali que sea necesario poner un sistema de control para manejar de manera

eficiente los tiempos tanto de produccién como muertos.
2.4.3 Proceso de Empaque.

Es en esta aica donde termuna el proceso de confeccidn, aqui es donde se
procede a empacar las prendas de acuerdo a las especificaciones que el cliente
envia al departamento de planeacion, ademas de que también se encuentra ahi
una Inspectora de calidad para verificar que se haga de acuerdo . las

especificaciones y no tener problemas de rechazo de embarques.
Esta area esta dividida en 2 pequefios grupos que son:

Grupo de Retén final,

Grupo de ericmetado v empaque.
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2.4.5.1 Grupo de Retén Final.

A esta seccion legan las unidades gque trae la habilitadora del area de
terminacién. La funcion de esta irea es volver a revisar las prendas
confeccionadas para retener las que se consideren defectuosas v devolverlas 4
las inspectoras de calidad de cada una de las lineas de ensamble. Las unidades

buenas son separadas por tallas y entregadas al grupo de enquetado v empague.
2.4.3.2  Grupo de etiquetado y empaque.

En esta drea son separadas por tallas y esulos, despues se procede a la
colocacién de las etiquetas segiin las especiiicaciones en marca v chiente, acto
después se colocan en gancho v un cubre polvo (bolsa para cubrir del polve). o
solo se meten en bolsa (previamente dobladas, segtin el cliente). Para finalizar
en esta area las prendas son colocadas en cajas de cartén con una capacidad de
treinta (30) umidades de acuerdo 2 talla v estilo, al terminar de colocar las
prendas en cajas se procede a sellar con cinta diurex v se procede a llevarlas al
departamento de embarques. En esta area la supervisora lleva datos v saldos al

dia de cada estilo y talla entregados por linea.

Las diversas operaciones realizadas en las dreas de terminado v empaque
mencionadas se observan en los diagramas de proceso {o de recorndo) 1 v 2

ue a CONTNUAcion se muestran.,



DIAGRAMA DE RECORRIDO 1

Proceso: Termnado de prenda {falda deportna

Imaa e Liegada al drea Estilo: 2218

Termma en. Salida a embarques

Realizade por David Hemidndez Fecha: £3-03-21
PROCESO

1 - Marcar posicion de botones {3

2 - Pegar botones (3)

3 .- Marcar posicion de broches {hembra y macho}

JOHL-

4 - Poner broches thembm v macho)

5 - Llevar prendas a retén final

& - Revisar prendas

7 - Abrochar prenda

§.- Llevar a empaque

9 - Separar por tallas

DD# j

10 - Poner etiqueta de cartdn

—

11.- Poner prenda en gancho

-
1o

- Poner cubrepolvo

-

3 - Meter en cata de 36 prezas

14 - (ermar cajas

U O AU R OO =

<< << <<

15.- Pegar codigo a cajas

D0 0y 0y 08 4 ) O ) 0 0

4

siRENE

SR

16 - Almacenar cajas O

i
<
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DIAGRAMA DE RECORRIDO 2

Progeso: Tenmmado de prenda {Plavers deportival
Imizz en: Decada al jren Esule 3§13

Termna en: Salida a embargues

Reslizado por Alfredo Gonzilez Fecha (03-05-01

e

PROCESO

1 - Marcar posicion de borones (3)

.- Peger botones (3)

[

- Marcar pos:ct6n de mofio

4. Poner mofio

QLT -

o

- Pegar etiqueta metalica

6.- Llevar prendas a retén final

7 - Revisar prendas

N maNNEnE

§ - Llevar a empaaue

1C.- Poner enquera de cartén

11.- Poner prenda en gancho

—
2

2.- Poner cubrepolva

3.- Meter en caja de 36 piezas

14 - Cerrar cajas

vvvvivvU UG ve v N el®

—

<< <<

5. Pegar codigo a cajas

NN ES
TWOL O 20 20 20 e o

—

d

6 - Almacenar cagas




2.5 Distribucidn de personal en el area de Terminado.

El personal de esta area cuenta con un nivel educativo en promedio de
sexto afio de primaria, por lo cual es necesario una mavor atencion a personal
contratado para esta area. Cada una de ellas con una miquina de acuerdo a su
operaciOn y también de acuerdo a su experiencia lograda a través del uempo en

esta area.

En esta area trabajan un total de 12 personas {costureras) dingidas por un
supervisora v auxiliadas por una habilitadora. La experiencia de algunas
operarias facilita el wabayo a esta seccidn, solucionando los posibles
ausentismos .l operaciones especificas, la distribucion y necesidad de personas
se realizan de acuerdo a la programacidn del departamento de conteccion v o

los distintos estilos existentes.

Las operarias de esta area nio llevans un control de las cantidades que realizan
de su operacién durante el dia, pues solo hacen lo que Ia supervisara les indica,
ademds cuando las maquinas fallan no se toma como referencia de trabajo las
horas muertas, mi se tienen tiempos de operacion asignados por el drea de
- s S ;

Ingenieria. Todo esto trae por siguiente un descontrol y de ahi que se presenten
muchas unidades defectuosas, interrumpiendo la secuencia de trabajo v Ia
programacion planeada de cada orden de produccidn en cuanto a tiempo de

entrega de cada area de trabajo y en general del proceso productivo.

En la figura 2 se muestra e acomodo en forma lineal de las maquinas de
coser y como se observa esta forma de procesc hace que las prendas recorran

distintas distancias para finalizar su confeccidn.

i
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FIGURA 2. Acomodo de maquinas en el drea de Terminado



Capitile 3
Capitulo 3

IMPLEMENTACION DEL SISTEMA MODULAR
EN EL AREA DE TERMINADO

3.1 Estudio de tiempos por operacion.

Para comenzar a establecer el manejo del Sistema Modular ‘es necesario que
se bagan tomas de tiempos de las distintas operaciones que dan por rermunada
Iz confecctén de la prenda, esto para temer un punro de arranque en la
implementacién de dicho sistema. Al término de la realizacion del muestreo se
anotan los resultados en un cuadro estandarizado (figura 4). En Iz sigwente
figura (3) se muestra el disefio de la hoya de toma de nempos que se utlizara en

el estudio,

_

J FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Departamento: Operana: ‘
Operacidn: Estilo ‘
Analista: Fecha: !
' . . I
' Tiempo A Talla: :
T T |
o | com [alozs !Silpiemq'i" Jenmno
~o ) Tiempo en Centésimas de mumato 14100 F cwn Shnto e jestanda i
[Clememos | 0 [ 2 [3 [ 4]5 06! 7 [ 3" 9 [10] Towl ! _
‘ I 1 L i )
1 , ‘ i b ool o 1o oce |
\ 1 f i ! l —1
| . - 030 0 10 | ¢o7
I ‘ ' ! : i
! ; | . i 000 ¢ 10 5 082
: | P oot o "o | oo
| ! ] s
| ! ' P R e L 1 002
Totd i | ! ‘ . | ‘
| i \ | )
TEempo ‘ ) r i 4 i f J [
estandar | ! ! : | | . [ 0.00
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¥ Gabufia Jorge. Aplicacién de lineas modulares 1996 pp. 25-33,



FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Departamento:  Produccién (termmado) Operaria: America Garele
Operacion:  Presillar cuello (¢) Estilo; 5813
Anabista-  David Flemander: Fecha: 1003 o1
Tiempo asignado: 048 min. Talla: Mediana
. e - . & e .
Estudio No. Tempo en Centésunas de minuto 1/100 RN I &S
Elememos | 1 | 2 | 3 | 4] 5 67189 [ 10 [Total |25 [&% e |85 &
Solial paqucte Je
16 unidades 072 072 007 85 10 006
Presillar cuello
22 or1 | 025 | 026 | oz | o022 | o9 ) o35 | o2 | 022 | om 263 026 85 15 034
Amarral paquele -
de 36 umdades | 033 ] 085 0oy 85 10 olerd

Towl uenipo
estarniar




FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPO

Dep utamento:  Produccion {terminado}

Dperacidn:  Presillar en bajos v cinturs
p jos y

Analista:  Alfredo Gonzalez
Tiempo asignado: .56 min

Opetana: Martha Vazquez

Estilo: 2010

Fecha: 13.05-01
Talla: Mediana

Estudio No. Tiempoe en Centésimas de minuto 1/100 & 64’;)& A S
Blementos | 1 [ 2 [ 3 1 4[5 [6]7[8 ]9 [10]Toml]s [&¥e Juo80 (e
m{ﬂl P.‘liill('l’(‘ de
16 umdades Q56 056 0¢6 80 10 004
Presilla baos 3
cinwna (3) Q46 | 045 | 049 | D46 | 047 | Q46 [ C46 | 045 043 047 460 06 80 15 055
Amarar pagquete
de 36 umdades | 038 258 006 80 10 005

Total uempo

estandar




FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Departamente: Produccion (termimado)

Operacidre Presillar cuello (2}
Analisti:  Alfrede Gonzalez
Tiempo asignado:  0.46 min

Operaria: Tabiola Mufio

Fecha: 10050

L etilos

D813

Talla: Mediana

Estudio No. Tiempo en Centésimas de mimito 1/100 & 2 LQ«’V‘\‘ &
Elementos 1 2 3 4 5 6 7 3 9 [ 10| Total |7 [4¥ o 9»&\ N
Soltar paquete de 4‘
36 umidades 056 056 Q.06 X 10 008
Presillar cugllo
x2 023 32 025 023 028 029 025 024 02 | 04 253 025 85 15 0132
Amaiar paguete
de 36 umdades 049 049 Q05 90 10 004

Towl uempe

t sl:mdm




FORMATO PARA ESTUDIOQ DE TIEMPOS

Departamento:

Prodi:ccion (terminado)

Operana Luci

Lopez

ESLIDCI(H

i

Operacidn:  Marc. r posic. boton (3) Esuio 101:
Analista:  Alfredo Gonzilez I'echa 11.05.01
Tiempao asignado:  0.43 muin Talla Mediana
. A .. R S o N
Estudio No. Iempo en Centésimas de nunuto 1/100 S é\@ &
. = & & R Gl
Flementos 1 2 3 4 15 6\ 7 & 1 9 110 Towal]® LN % R
[Soltar paquete de
36 unidades 039 039 00t 80 10 00
Marcar poswlén
deboton(d) | 033 | 035 | 036 [ 035 | 036 | 032 | 036 | 036 | 032 | 035 | 34 03] 85 15 oM
Amarrar paquete T
de 36 umdades 045 045 0oy 20 10 o0t
Totd nempo T T ) T
0.5




FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

]

Departamento: Produccion (terminado) Operana: Ma. Luisa Rprinpuer,
Operacion:  Pegar botones (3 Fstilo: [305
&
Analista:  David Hemdndez Fecha: 10-05.01
Tiempo asignado: 56 min Talla: Mediana
Estudio No. Ttermpo en Centésimas de minuto 1/100 & 0) & &
. ™ o A SIS PRGNS
Elementos | 1 [ 21341567 [ 8] 910 [Toal|e [|&¥a |[Koe
Soltar pacuete de
36 umidades 044 044 004 80 10 004
Pegar boton (3} .
042 | 046 | 039 ) 0w | oar ) od | o5 | 0w | oa | o | axm o4y 8 15 055
Semaria paquete [
de 36 umdades | gas 045 Q04 80 10 o4
Toul nempo ) 1 ) | T
csun(_f:u B _ S o 0.n2




FORMATOQO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Departamento:  Produccion (terminado) Operana: Letcia Gareia
Operacién:  Pegar botones (3) Estilo: 1305
Aralista:  Alfredo Gonzalez Fecha: 1005 o1
Tiempo asignado:  0.56 mun Talla: Mediana
. . - o . 4 e : .
Estudio No. Tiempo en Centésimas de minuto 1/100 e & oA
e A A P s
Flememtos | v | 2 ]3[4 )56 |7 ] 81 9] 10 |Toal]s |o7 =N ¢
Solta paguete de u T -
36 unidades 048 048 oos 80 10 0ot
Pegar boton (3} . - : . .
O48 | 032 1 052 1 o5l L 049 ¢ 051 248 040 & 049 243 408 50 75 15 056
Amaigit paguelte - .
de 36 umdades | 043 043 04 45 10 004

Total tempo

estandar

Ot



FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Departamer to:
Operac, in:
Amnalista:

Tiempo asignado:

Produceidn (terminado)
Prender Broches (5)
David Hemandez

0.75 min

Operana Azucena Gomez

i"stilo: 1324
Pecha: 11 o501

Talla Grande

Estudio No.

Tiempo en Centésumas de minuto 1/100 S| F \0@ & \\@“

Elementos | 1 | 2 13 | 45 6] 7 189 ]10 [Tonl]e |4 alad J
Soltar paquete de

36 umdades o8 044 005 80 10 004
Prender broches

&) 061 | 063 1 061 | 086 | ves | o6l | 06t | 069 | 068 | 062 | 642 oet| 80 15 077
Amarra paquete

de 36 umdades § 048 018 o 80 10 aod

total testpo
estanda




FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPPOS

Departamento:

Pro-luccién {terminado)

Operaria: Jo-efina Suarez

Opciacidén:  Pre.der Broches {5) Fsulo: 1724
: Analista:  Alfiedo Gonzilez Fecha: 113501
Tiempo asignado:  0.75 min. Talla: Grande
- TR T
Estudio No. Tiempo en Centésimas de minuto 1/100 S &
. — - s N a8 N o <5
Flementos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 j'Total | ¥ 4 A R
Solral paquere de
36 wmdades 07 047 0os 80 10 004
Prender broches } ]
(5} 062 269 069<| 068 73 a7t 369 072 071 Q72 626 063 80 15 075
Ama pagacte - I B
de 36 unidades 0t 044 004 80 10 004
I -—— - -
Totad uenpo T ’—"—‘- T R R e A S R
estangdat - J L82




FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS ]

Depantamento:  Produccidn {tenmnado) Operana: Rosario Got ez
Operacion:  Marcar posiciin de broche Estilo; 1324
Analista:  David Hemaudez becha: 11-05.01
Tiempo asignado:  0.43 min Talla: Grande
- e . : 3 Pl J
Estudio No. Itempo en Centésimas de minuto 1/100 & & S I
. — & o " e IS
Elementos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10 | Total ;¥ e N N
Solt paquete de B I 7]
36 unidades 063 063 006 75 10 00s
Macar broches
Gl o31 | oma | oat [ om o | av | eai | o] o] o | 2 03| 90 15 244
Amairar paguete i 1" -
de 3 umdades 058 058 Q06 80 14 005
} - _ — ]
TO[JI [I(,’ﬂ]l_‘o y B - B N A T
| cestmdw | | 4 RN G DU I IR B




FORMA'TO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS N

Departamento:  Produccion (terminade, Operaria: Evansta Contreras
Operacién: - Marcar posicidn de bro.he Estilo; 1324
Analista:  Alfredo Gonzilez Fecha: (1-g5.a1
Tiempo asignado: .43 min Talla: Grande
B N "
. . o ;. . & s o S
Estudio No. lempo en Centésimas de minuto 1/100 S S e
. = s PR Y ¥ e Ly
Elementos | 1 | 2 73 (450678910 [Towlle [ |88 ¢
Soltar paquete de D 1 T h
36 unudades 061 061 och 50 10 005
Marcar broches N
©) 041 | 042 | 041 042 c41 § 043 | 042 | o4t | o4z | oat 416 042 g0 15 050
Amarrn paquete - -
de 36 umdades | 48 - 018 005 80 10 Q04

Tewl nempo

estandar

259



~ FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Depantaraento:

Preduccion (teminado)

Operana Juana Perez

Opericion: Presillar cuello y espalda (4 Esulo 1221
Analista:  David Hernandez Fecha 12 ¢5-01
Tiempo asignado: .59 min Talla Mediana
-]
L - . . ¢ o : .
Estudio No. Tiempo en Centésimas de minuto 1/100 & & PO IS
- T & LN A e[ QY
Elementos 1] 213741576789 10 Towall|s [ |88
Soltat paquete de
36 unidades oM 044 004 90 10 004
Presiliar cuello « T
cspalda 045 | 046 | 048 | €42 | a4s | 049§ 052 | o33 | 0as | os2 | evm cas| a0 15 057
Amania paquete
de 36 umdades | 342 042 004 50 10 04

B

Totad nempa
estandar




Departamento: P ~duceidn (terminado) Operaria: | eyna Chavez
Operacién: P, s, cuello y espalda {(4) Estilo: 1221
Analista: A fredo Gonzalez Fecha: 12.05.01
Tiempo asignado: .59 min Talla: Mediana
P - - T AT
Estudio No, Fiempo en Centésimas de minuto 1/100 & o

Blementos | 1 1 2 | 3 | 415 |6 [ 7 [8 ]9 [10]Tomat|s" |a% . |8

Soltar paquete de

36 unidades as1

051 003 80 10
Presitbar cuelio v
espalda 052 | C45 044 01 049 049 054 Q52 04 032 466 O47 80 15
Amatrar paquete
de 36 umdades 052 0352 005 82 12
L - SROUED: ST SE———

Total nempo
estandar ]




FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Departamento:  Produccidr (termimado) Operana: Monica Martinez
Operacion:  Presillar e,. bajos y cintura Estilo: 2010
Aralista:  David Hemandez Fecha: 120501
Tiempo asignado:  0.56 min Talla: Medrana

— N
. e ~ . N s o o “
Estudio No. Tiempo en Centésimas de minuto 1/100 & e,,e)“ &L

— B — T ) Lo N X o e __(*\

Elementos 1 20374l s 6] 7] 819 1 10 [Toal|sb |&a¥ . [0 o [V ¢

Soltar paquete de B ] P - T ]

36 wandades 045 043 205 L 85 10 004
Presitia byos v T 1

antwia (3 1 045 | 099 | ot | osa {04 | vis | 0w 0w o | o4 | 4l 048}_ g5 i 061
Amatal paquete |_ - 1 ) ] |

de 36 umdades | 041

____ﬁm_% | -

Totad vempua

estanda L I | ] | o




FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Departamento:  Produccion (ternuna fo) Operaria Leonarda Sanchez
Operacién:  [Tacer ojales (5) Estilo: 1330
Analista:  David 1derninder Fecha: 12-05.01
Tiempo asignado:  0.65 min Talla Mediana
. oy . . e o .
Estudio No. [fempo en Centésimas de nunuto 1/100 L& PSS
. T T Tl o, A ¢ RS
Flementos I\ 2 3 4 5 61 7 g 1 9 ) 10 | Totl® CHEELE RS ¢
Soltar paquete de I T i
36 urmdades ¢52 052 005 80 o GOt
E— = |
Vaeerodes () oo | 06y { 063 | 061 | 033 ] 062 | 035 | 063 | oo | cer | swo ool 80 12 072
Amartat paguete . T
de 36 windades 049 J 049 0Cs 82 10 004
L 1 ! . . IR S E N
‘ l")‘{.i‘l UC]'I'IPO T T T —Kir I I o I—_( o
estundar { N I N | C.8C




FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Depart: mento:

Opc:umén:

Produccidn (terminado)
Hacer ojales {5)

Operana

Estile: 1330

: Guadalupe Mendoza

Analista:  Alfredo Gonzalez liecha: 12.05.01
Tiempo asignado:  0.65 min Talla: Mediana
- ”" - ' £ o o -

Estudio No. Tiempo en Centésimas de minuto 1/100 &S* I & &
- - ST P A g™
Elementos | 1 | 2 [ 3145 67 8] 910 [Towl|s |4 o[8[ ¢
Soltar paquete de - .

36 wnidades 042 042 004 90 1 004
Mheez opdles B 1 oo | oso [ ass | 036 | 052 | ce2 ) 039 | 058 | 0% | 02 | 587 059 % 15 075
Amarar paquete ]
de ¥ umdades 039 0139 oc4 90 10 204

Lol tlempo

457 ll'ldfll




FORMATO PARA ESTUDIO DE TIEMPOS

Departamento:  Produceidn (terminado) Operarie: Alicia Miranda
Operacién: - Marcar pos. de boton (3) Esule. 1012
Analista:  David Hernandez Fecha: 130501
Tiempo asignado: 049 nun. Talla: Mediana
. spe ~ ;s . < 4 N
Estudio No. lempo en Centésimas de minute 1/100 Sl &
R — & LN N S
Elementos | 1] 2 | 3 | 4] 567 ]8 ]9 |10 [Toal|e" [&8w |83 ¢
Salar paguete de - i
36 umdades 245 045 0ecs 85 10 ]
Mauca posicién
deboton (3 | 033 | 003 [ 033 ) o35 | 03 [ 036 | ot | o3| 0w | o3 | 3w o3| 8 15 044
f\ﬂ]dl ar p.‘i(]l]C[C ” T —-— I
de 36 wmndades | 049 49 003 85 10 00t
fotl vempo R e o
estada C.A2




Figura 4 Cuadro Estandarizado de tareas bdsicas por estilo.

Esaulo mﬂvo de Operadén MMMM.MM.\ Huwour Eamzmhu&cﬁou ,“
/182 hom  |xrumo |

1303 Presillar cuelio x 2 | C42 0 14286 138571 7
1305 Remarar azello x 2 0.25 | 240.0C 2163 00]
1305 Prender broche x5 M. U84 | 7143 542 86|
1303 Prenderbroche x5 H. 0.84 7143 652 w&.,
1012 Marcar Pos de broche a51 117 65 Howw.mm_m
1012 Pegarbotén x 3 0.62 | 9677 E7C mwm
1012 I¥heer Ol x 3 078 7692 692,31
2010 H_Humwa.vo&m x5 0.85 70 59 mmw.m%
2010 _H.wmcwn Ol x5 B 0.95 | 63.16 568 42
2010 iPxes. bajos yantum 065 92,31 83077
2010 Refilar anture y bajes 112 33.57 482.141
1324 Hacer ojal x 2 0.56 107 14 964 29]
1324 Pegarbotonx 2 0.58 10345 | mﬁ.om)
1324 Presilar cuello 0.48 123.00 112500
1324 Mararpos. debotén 3) | 052 115.38 1038 46
1330 Presillar mangas 048 125.00 112500
1530 Pegar medio en azello 0.33 181.82 1636 36
1330 Marar pos. de moto 6.15 400.00 360000
1330 Refilar bajos 1.22 49 18 442.62
_\ 5813 Pegar enqueta Metalia \ﬁ 242 142.86 128571
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3.2 Necesidades de Maquinaria.

El 4rea de Termunado en la actualidad se encuentra trabajando en un turno de
9 horas, con 2 lneas de produccion (12 maquinas). En ambas hineas se wrabyan
los modelos que van salende de] drea de ensamble, por lo cual las miquinas
de coser deben ser adaptadas a dichos modelos v estar constantenente
cambiando los aditamentos y retrasando la entrega de las prendas. Aplicando

el Sistema Modular se plantea de la siguiente forma:

Se quiere prowucir 1000 prendas de cada uno de los distintos modelos que se
indican en la figura 5. En este cuadro como se puede observar se anotaron ias

canudades que se logran sacar de acuerdo al estudio de tiempos realizado.

No de Esulo Prod medta / hom Produccion /
CQperaciones {modelo) 7 t.Estandar jornada
3 5813 134 1206
4 1305 118 1062
5 1012 83 747
2 1324 93 846
Total unidades a producir en el wme. 3861

FIGURA 5. Modelos y cantidades a realizar

Para poder producir las cantidades mencionadas en el cuadro es necesario
considerar y analizar cada operacién de cada uno de los estilos para determinar
la canudad de maquinas 2 utlizar y en cuanto tiempo, como se ilustra 2

CONTINIACIOn.

T
[



Capine 3

En latabla 1 se muestra el desglose de las operaciones finales por modelo. ¢l
tiempo estandar de cada una de ellas, ademas de los munutos que se necesitan

para producir [a cantidad de prendas deseadas y la cantidad de maguinas.

TABIA 1.

Estilo 5813 Playera de cuelio redondo 1¢0 % algodon.

Cperacidn tdempo/ unidadesa Produccida min. Cant
estdndar prod./hora /hora necesarios  maguinas
Presilar cuello () .48 112,50 12 6136 1
Presillar cintura 252 103.85 98 63 58 136
Pegar euguera metahica 042 12857 118 o1 117
Total de minutos y miquinas necesarias. 195.07 3.25

Estilo 1305 Playera de Tirantes 100 % algodén.

Operacién tiempo/ unidades a Produccidn min. Cant,
estindar prod./hora /hora necesarios  muiqiunas

Presiltar cuello (2} 42 129 125 6171 1.0%

Rermarcar cuello (2) 2.25 216 220 589t 298

P broches {5} machos C84 64 6o 64 29 127

P broches (3) hembras 0384 64 G0 64,29 127

Total de minutos v maquinas necesarias. 184.91 308
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Clagleg 3

Por consiguiente se necesita trabajar los siguientes minutos en cada una de los

estilos en las distinras maquinas.

Miéquina ! 5813 ; 1305 = 1012 i 1324
Recra | s | : B ? 2

Oyalera ( c ¢ é 847 71 ! ¢41.05
Botonera ! 3 3 Vo7 | eseer
Presiliadora J 635 67 [ 493 68 [ 518 95 [ 645 1.
Fansar I C R (a3 S ] z
Manuaes < 5 | 26777 | c J 74452

f
Total | 1238 ; 183 | 2,190 [ 2720 |

El roral de minutos mostrados nos indica que el personal del area (12 personas)

necesita trabajar un total de 1.3 dias para tener la produccidn lista.
3.3 Controles.

Los controles son la medicidn de la ejecuaidn de los planes, con el objetivo de
determinar y prever desviaciones, esto con e] fin de establecer las medidas

colectivas necesarias.

El controlar implica medir la actuacién de las dreas v evaluarlas a la luz de los
planes, buscando detectar desviaciones que sirvan como un instrumento
destinado a contribuir al logro de los objetivos, analizando los resultados entre

los diversos principios expuestos.
Para que exista un buen control son necesarios los siguientes requerimientos:

- Debe existir apoyo directivo.

- Laestructura organizacional de la empresa deberd estar bien definida.

J
n
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- El sistema de control debera planificarse e integrarse en la estrateg.
- Laresponsabilidad del control debera establecerse v comprenderse.

- Se debe asegurar gue e comrol no se comvierta en demasiado

complefo, dificil de manejar v restrictivo.

El seguumiento de estos controles implica verificar periédicamente el desarrollo
del proceso mediante las variables controladas, para posteriormente
compararlas con las metas propuestas, ¥ si es necesario correglr va sca el

sistema o bien ¢l desempefio de los trabajadores.
3.3.1 Control mediante cupones y departamentos involucrados.

Uno de los objetivos del presente trabajo es la implantacion de controles en el
deparramento de produccidn, principalmente en el area de termunado. como

parte importante del buen funcionamiento de la empresa.

En el estudio realizado se analizaron los controles que eran tomados tanto por
las supervisoras come por las habilitadoras y los cuales eran entregados af
coordinador, v con esto se llegd a la conclusidn que dicha informacidn no era
confiable para realizar las respectivas entregas a las subsecuentes dreas de
trabajo, por lo cual se decidié establecer un control mediante cupones para el

departamento de produccion.

Para la implantacion del control mediante cupones se incluyen los sigutentes
departamentos involucrados para facilitar el manejo de dichos cupones:

- Departamento de Planeacién.

- Departamento de Ingenieria.

- Departamento de Sistemas.



[QEERTTTA
- Departamente de Calidad.

3.3.2 Departamento de Planeacién.

El Departamento de planeacion es el encargado de mandar a mmprimyr los
lotes de cupones de acuerdo al nimero de partidas que se hagan de cada orden
de produccién, tomando en cuenta, talla, color, canndad por paquete 1 la
T T - ¥
secuencia «. opefaciones de cada prenda, la cual es proporcionada por el
departamenro de ingenieria. Al tener los cupones va elaborados los envia al
departamento de corte para que ellos metan cada hoja de cupones en el

respectivo paquete, de acuerds a la orden de producaidin.
3.3.3 Departamento de Ingenieria.

Como va se menciond, este departamento es el encargado de elaborar la
secuencia (desglose) de las operaciones que componen la confeccidn de la
prenda, incluyendo las operaciones manuales, tomando en cuenta los tiempos
asignados (nempos estandar) llamados también SAM.” Esta informuaciéon debe
estar corroborada v autorizada por el Gerente de Produccion, va que & es el

responsable del departamento.
3.3.4 Departamento de Sistemas.

La funcién del departamento de Sistemas es ef realizar los lotes de cupones que
el departamento de Planeacion les pide, esto de acuerdo a las ordenes de

produccion. Estos cupones se realizan en el sistema MS-DOS,

" Meyers Fred E. Astucio de tiempos v movimientos para la manufactura agl
2* Edicibn 1998, pp. 46-54.
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3.3.5 Departamento de Calidad.

La funcién del departamento de Calidad entra al estar los paquetes en el dreade
ensamble, las inspectoras de calidad deben verificar que las operarias realicen
las operaciones correctas (indicadas en cada cupdn) en el tiempo indicado en el
cupdn, de no realizarse en el tiempo mencionado debe pedir al coordmader
que haga una toma de tres tiempos y determunar si el nempoe asignade es

COITECto.

En la elaboracion de los cupones se debe anortar los siguientes datos para tener
un mejor manejo de las prendas y paguetes.

- Numero de Orden de Produccion

- Esule

- Numero de paquete

- Cantidad de unidades de cada paguete

- Nombre de la operacion

- Colorytalla de la prenda

- Tiempo estandar de la operacién a realizar

- Tiempo total de cada paquete

En la fizura 6 se observa el disefio del cupdn a utilizar,

ESTILO 1305 ORDEN: ¢14857
TALLA: M S.AM: D68

COLOR: WHITE CANT. TOTAL: 36 pzas
OFP: HACER OJAL(2} S.AM,. TOTAL: 2448 m

FIGURA 6. Disefio de cupon.
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La finalidad de que el cupon tenga los daros mencionados, es para darle a las
operanias el control de las cantidades de prendas que confeccionan v ast saber

que cantidaue. deben hacer para cobrar por el sistema de destajo.

Fl funcionamiento de los capones es como signer Al entrar los paquetes a
ensamble, cada operaria debe de cortar el cupdn que corresponda & su
operacién, verificando los datos mencionados anteriormente {talla, color.
cantidad, etc.), para de esta manera al juntar una cantidad de mimutos (324), los
demés minutos trabajados los cobren como destajo. Esto se debe hacer para

cada una de las operaciones hasta terminar con la hoja de los cupones.

Al termino del dia de trabajo, las costureras tienen que pegar sus cupones en
una tarjeta (que se les da 15 minutos antes del término de la jornada) v la
tienen que entregar al coordinador para que este realice las operaciones
necesarias v obtenga las cantidades de minutos trabajados por cada operaria y

saber a que eficienca estd rabajando cada una.
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3.4 Formatos a utilizar

Los formatos a utilizar en el area de Termmunado para el mejor manejo tanto de

las operanas como de los paguetes son:

- Formato de produccién hora / operario (Bi-horario)
- Formato de tiempos perdidos

- Formato de comtrol de pagueres

Formato de produccion hora / operario.

A este formato también se le conoce como controf Bi Horario. © Fsie
formato es asignado a las operarias de las tres areas (ensamble, termmado v
empaque). En &l se registran las cantidades de prezas que las operarias llevan a
término de cada 2 horas, de acuerdo a la cantidad de cupones que muestren, lo
cual debe estar constatado en el registro de control de paquetes. Esta toma de
cantidades es realizada por la supervisora de cada modulo & area en el caso de
terminado v empaque y entregada al final de la jornada de trabajo al
coordmador para que é vea que maquna u operacién estd baje o alta en

término de eficiencias v comentarko con su supernor inmediato,

Al final los datos arrojados de dicho control son entregados al Gerente de
Produccién y al Gerente de Ingenueria, estos son los encargados de detallar los
modulos mediante balanceos en cada uno de ellos v determinar s1 se hace algiin

ajuste o no v asi comenzar el nuevo dia.

" Meyers, Fred E. Estudio de tempos ¥ movimientos para la manufacrura dgil.
20 Edicidn. 1998, pp. 85-89
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CONFECCIONES

Centrol de produccidn

PUNTOTEX
hora / Operaria

S.AM. total:

Descripeion: Fec]mi:—-__ml ____j:
Supervisora: Médulo: 3
Orden de Prod:
7:00 9:00 11:00 13:00 15:00 Yo
| Operacidn Operaria SAM. | 900 ) 1000 | 13:00 | 15:00 | 1700 ) Eficiencia
T A
‘L__u_r_’__u N PO U
| A R A I
—e ] - S SRS I SR R——
USSR S (R

FIGURA 7. Formato de control de Produccion hora / operarie.
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Formato de tiempos Perdidos.

Este formato lo realiza el Departamento de Ingenierta v lo entrega al
departamento de Produccién, el coordinador de produccion  hace legar una
hoja de estas a cada supervisora del area de ensamble, para que estas anoten
los tiempces : ~Jidos existentes en las maquinas de coser durante L jornada de
trabajo. Este formato se disefic para temer un control sobre las operavias
cuando estas no tengan trabajo en sus respectivas maquinas © sufran alguna
descompostura o falla en las méquinas ¥ por consiguiente [x costurera esté
parada, se recoge al medio dia de la jornada vy se envia al departamento de
Ingenierfa para su andlisis (ya que el Gerente de este departamento es el jere de
los mecanicos) y se regresa 2 la operaria al dia siguiente. El formaro se muestra

enla figura 8.

CONFECCIONES PUNTOTEX

Formato de tiempos perdidos

Operaria: Moédulo:
Estilo: Supervisora:
Fecha:
Hora de Hora de Minutos Estilo Chbservaciones
Inicio Términe | Perdidos

-

- - J

—

) |
[ |
| [

FIGURA 8. Formato control de Tiempos perdidos.
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Formato de Control de Paguetes.

Este formaro es realizado por el Departamento de Ingemteria v uene como
finalidad llevar el control preciso de cada unc de los paquetes de las ordenes de
produccidn que entran 4 departamento de produccion, desde ensamble hasta

6rnpaque.

En este formato se anotan cada una de las operaciones que componen a las
distintas prendas de acuerde al desglose realizado por el departamento de
Ingenieria, asi como el rumero de cada paquete y se va rellenando en fas
operaciones ~ nvmero de bulto conforme avanza operaciones, hasta que la
prenda sale del area v se le da la hoja al area siguiente (termumado) v llegar a
empaque. Con este control, al pedir un informe sobre la situacion de las
distintas ordenes de produccién al departamento de produccién se tiene un

dato exacto y preciso.

El llenado de este formato estd a cargo de la habilitadora de cada médulo v se
debe de preparar desde que llega la orden de produccién. El formaro se

muestra en la figura 9.



CONFECCIONES PUNTOTEX

Control de Paguetes

Operacion

Fstilo. Qrdden - Canudad de Pag B
Colors fecha de Emrada L Cantrdad pon Pag .
Talla- Yecha de Sahda . dModulo - o
Descripeton
No de Bulto / 1 z 3 4 5 6 | 7 | @ otz s a4 ] as

- — e

1

L

|

{
IR

-

e

FIGURA 9. Formato control de paquetes O bultos
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3.5 Incentivus y viotivacion.

En la Filosofia propuesta por Deming, Ja cual se basa en la Escuela de la
Motivacidn mteriorizada, encontramos los puntos a tratar para los incentvos v

la Motivacién hacia los trabajadores .

Dicha Filosoffa afirma que el trabajo debe realizarse en un ambiente comodo v
seguro, v que el jefe debe ser justo y comprensive. Deming también afirma que
cuanto mejor se sienta el trabajador mayor sera su rendimuento, v que la mejor
forma de premiar al personal es con elogios por parte de su jefe y con la

'L‘ -/ 1 . 1 " 1 I f"‘ re H 3 .
aprobacién del grupo de trabajo, ademds su filosofia nos dice que las
necesidades de segurided v las sociales son muy importantes para los
trabajadores, representando asi una buena forma de motivacion para los

trabajadores.

En la actualidad la forma de dingir de los gerentes se centra en gran medida en

la idea de como motivar a sus trabajadores para gue estos produzean mas y
. . : , .

mejor. Sus principales puntos de vista estan enfocados en sentidos muy

amplios de motivacidn, pudiendo encontrar combinaciones muy variadas de

estos en la mix.ia planta de trabajo.

Algunos Gerentes utilizan incentivos monetarios para motivar a sus empleados
y opman que estos incentivos enfocados en una buena direccién elevan la
productividad v disrmmuyen cualquier dificaltad relacionada con el manejo de
los trabajadores. Esta manera de motivar, queda como la principal arma a

utilizar para el mejoramiento de la productividad de los trabajadaores.

"' Demimg Edwards W Los 14 principios de la gerencia 1988 pp. 135
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3.5.1 Necesidades, razones v caracteristicas que justifican un buen

Sistema de Incentivos.
Necesidad de los Incentives Monetarios.

En muchas empresas los costos de fabricacién por mano de obra constimuven
el mayor problema de altos costos y baja productividad. Razén por la cual
se han establecido los sistemas de pago por eficiencias, los cuales mantienen
los mtereses de la empresas y de los trabajadores, dando como resultado un
mncremento én la productividad inversamente propercional a la reduccion de
los costos de fabricacion y generando de esta forma remuneraciones
relacionadas con el esfuerzo v la habilidad para cada una de las labores del

proceso de produccion.

A medida que el nivel de salario se incrementa en una tasa rapida, se hace
necesario el aumente de la productividad en la mano de obra, elevando asi la
productividad Hora - Hombre.

Es bien sabido que las mejoras en los métodos de trabajo contribuyen en gran
medida al aumento de la productividad, pero tampoco se puede dejar de lado
los estimulos de remuneracién los cuales tienen gran impacto psicolégico entre
el personal operaivo que finalmente es quien genera la produccidn, por lo
tanto la influencia en el aumento de la productividad depende de la correcta

aphcacion de los sistemas de pago con incentivos.
Razones que justifican un sistema de Incentivos.

Las razones que justifican la implantacion de un sistemas de incentivos

defimdos de una manera muy esquematica son los siguientes:

G
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- El estimulo para que un operario desarrolle un estuerzo superior en el
puesto que ha sido asignado debe ser constante v favorecido v hacer de

esta forma que cominbuya al incremento de la productividad.

- La compensacion econdmuca de sus esfuerzos debe ser puntual.

harienda narticipar de esta manera al operario de sus esfuerzo.

- El trato de los Jefes hacia los operarios debe ser amable v siempre

tratando de busear que el operario de lo mejor de si mismo.
Caracteristicas de un Buen sistema de Incentivos.

- Debe emstir una buena relacién directa entre la produccion v la

actuactdn de rendimiento.

- Debe ser lo suficientemente sencille para que los  trabajadores lo

enti~: A7 v pueda de manera facil calcular su propic incentivo.

- Los hneamuentos sobre ios que se base el sistema deben establecerse
cuidadosamente mediante un anlisis técnico, y si es preciso por estudio

de tempos.

- El sistema debe prever la forma de modificar los cambios en
produccion cuando se planteen cambios en los métodos, materiales
(avios), maquinaria, equipos y otras condiciones que puedan infhur en

las operaciones representadas por los diversos tipos de prendas.

= Pare Freer efectivo el sistema, este debe ser lo suficientemente sencillo
para que los operarios se convenzan de que recibirdn un salario
adicional por fabricar productos de mejor calidad con una maver

rapidez y bajando los costos para la empresa.

o7



)

Capio 3

- El sistema tendrd en general mas efectiidad cuando se aphque a

individuos o a pegueiios grupos.

- Ddl. - ner atencién v mantenimuento conunuo de los responsables de

ponerto en funcionamiento v contar con el apovo de la Direccion.
- El sistema debe ser justo en su establecimiento v en lo administrativo
para los trabajadores v jefes.

3.5.2 Bases para la utilizacion de Incentivos.

Se entiende como bases a los parametros que resultan en lx implementacion de
mncentivos, 10s cuales son:

- Mejoramiento de la productividad.

- Normalizacidn de los Procesos.

- Simplificacién de la secuencia operacional.

- Mejoramiento de Métcdos.

- Oprimizacién en la uulizacién de equipo.

- Mejoramiento en la distribucion de la planta.

- Brinda una formacién personal a los operarios.

- Conjuga una cooperacidn entre los trabajadores.

- Acepta sugerencias del personal operativo.

- Exhibe un aumento del rendimiento de cada operario.

- Crea una aplicactén de sistemnas estdndar en las distintas areas de

produccion.,

€%
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3.5.3 Pasre para determinar el pago de Incentivos.
Los pasos a seguir en la determinacion de un buen pago de mcenuvos (por
eficiencia de las operarias) son como sigue:

- Determunar la prenda a confeccionar.

- Realizar la secuencia de operaciones.

- Determinar el tipo de maquinana y aditamentos a utihizar.

- Determuinar los tiempos de cada operacién.

- Hacer los balanceos estacionales.

- Sacar el costo de la prenda (en confeccion).

- Determinar el médulo para cada prenda.

- Analizar el terminado de la prenda.

- Sacar el punto de equilibrio.

- Marcar el margen de contribucién porcentual para los incentivos.

4
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3.6  Punto de Equilibrio.

| EL punto de equilibrio de una empresa es igual al nivel de ventas

§ anuales, mensuales o diarias que esta ba de realizar para no obtener ni

 ganancias ni pérdidas. Figura 10

GRAFICADEL PUNTO DE EQUILIBRIO

150 |

1300 Area de
w150 utilidad
E 92 j Ingreso wotal
; 750 | por ventas Costos totales (CT)
= 60
g 450 ] Punto de E quilibrio
= CC B

155

—» Area de perdida
i | ;

v

TFC

# UNIDADES
TOTAL COSTO FIJO{TFC)

FIGURA 10. Grafica general del Punto de Equilibrio.
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En el nivel del punto de equilibrio, las ventas de la empresa solo alcanzan para

cero utididad.

cubrir los costos totales {(costos fijos = costos varlables) con cero pérdidas

El estudic del analisis del punto de equilibrio proporciona upa vision conasa

de la condo.~ 20 los costos v de los ingresos de la empresa. (Figura 11).

Es una herramienta vilida en el proceso de Planeacion, que son quienes toman

las decisiones, v agui se encuentran con la toma de decisiones relactonadas con

S
L
7]

wy
o
[}
3
—
I
(7]
b

el precio de los costos variables de produccion v los costos fijos, estas

ue hacen que se efectiien las tareas diarias. En el caso d
nuestro estudio sirve parz Iz obtencion del pago de mcenuvos.

3

o
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Punto de equilibrio = Total costos variables + Total costos fijos

$ 4
mv=%
> Unidades
ingreso totai ae venias {1TV)
$ A
TCV =$ / unidades
r/ b Unidades

Total costos variables (TCV)

FIGURA 11.
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3.6.1 Caiculo del punto de Equilibrio.

Costo mensual del area de terminado.

Mano de Obra Directa. (M.O.D.)

]
Concepto Cantidad ’[ Costo ( 8)
Operarios 12 personas ‘ 18,240
Tiempo Extra 240 horas i 4.32C

]
Prestaciones i : 4802

T
Incapacidades i 1,922

W 1
Gastos varios \ 1.2G0
Sub total de manoe de obra directa 30,480

Mano de Obra Indirecta. (M.O.L)

Concepte | Cantdad T Costo [ §) ]
Supervisor 1Persona , 2,560
Habilitador 1Persona 1,680
Tiempo Extra 630
Doagtacinnes §Co

—
Sub total de mano de obra indirecta 5,640
Total. (M.O.D. Y M.OL)
14 Personas yun costo de 36,120 pesos mensuales

~i
1
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costo total

= Facturacién mensual por operario.

No de Operarios

Facturacidn mensual por eperaric

Facturacién mensual
No. de dias hibiles del mes por pperario
Facturacion diaria X No. de personas Coste por
por operaric por médulo modulo

APLICANDOLAS FORMULAS:
36,120
= § 3,010/ mes cada operario
12 personas
3016

= $ 143.33 Facturacitn diaria por operario

21 dias (mayo)

14333 X 14 personas $ 2,006.62 costo por dia -
del Area

Por lo que se concluye que el area de terminacion debe pro-
ducir diariamente $ 2,006.62 en prendas para estar en punto
de EQUILIBRIC,.

74
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Calculo de! punto de Equilibric.

Costo mensuz] del departamento de Produccién.

Mano de Obra Directa. (M.O.D.}

Concepto Cantidad Costo { 8)
Operarios de mag. 175 personas 266000
Personzal de empaque 8§ personas 10,920
Tiempo extra 52,500
Prestaciones 70,000
Incapacidades 7,600
Sub total de mano de obra directa 407,020

Mane de Obra Indirecta. (M.C.L)

Concepto Cantidad Costo ( 8)
Jefe de Produceion 1 Persona 7,520
Coordinador de Prod. 1Persona 4,750
Supervisor de Prod. 7 Personas 20,160
Analistas de Prod. 2 Personas 3,040
Habilitadores 7 Personas 11,760
&c?’r{cos 4 Personas 10,880
Supervisor de empagque 1Persona 2,480
Prestacicnes 15,600
Auxiliares de Prod. 2 Personas 4.320




Concepto Cantidad Costo { §)
Prestaciones 15,600
Anvilizres de Prod. 2 Personas 4,32C
Inspectoras de Calidad 9 Personas 31,44C
Personal Mantenimiento 4 Personas 7,680
Personal de aseo 3 Personas 4,080
Tiempo Extra 8,800
Gastos vanios 2,500
Incapacidades 4,420
Sub total de mano de obra indirecta 129,41C

Torl (M.OD. YM.O.L)

224 Personas v un costo de 536,430 pesos
mensuales

Caplaue 5
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== Facturacién mensual por operario.
No de Operarios

Facturacién mensual por operario

Tacturacion mensual

No. de dias habiles del mes por operario
Faeturacion diaria X No. de personas Coswo por
por operario por médulo madule

APLICANDCO LAS FORMULAS EN ESTE CASOr

336,430

= $2,3%4.78 / mes cada operario
224 personas

2,394.78

= $ 114.04 Facturacidn diaria por operaric
21 dias (mavo)



Por lo que se concluve que el drea de terminacidn debe produocir
diariamente §$ 25,545 ¢n prendas para estar en punto de -

EQUILIBRIO.

El tempo promedioc de fabricacion de cada prenda es de:
4.95min 1/ 100.

vy el precio promedio de cada prenda es de $2.85 cada minuto.

Utilizando estos datos tenemos:

495 min. X 2.85 = § 4.1 precio de cada prenda

$ 25,545 (produccion diaria)
$ i4.11(precio de cada prenda) = 1,810.42 unidades / dia

La produccion promedio del departamento es de :3,400 prendas

L8W0unid /dia  529% necesario para estar en punto de

3,400 uniu 7 aa "~ equilibrio.

por lo tante, el punto de equilibrio del Departamento
de Produccion es de 52 %.

Por lo cual se deduce que:

El punto de Equilibrio es 52 %
Elmargen de Utiiidad es 18 %

sumandolos, obtenemos: 70 %

OIS

Lo cual indica que los incentivos (destajo) seran pagados a partir del
70 % de eficiencia, de acuerdo a los tiempos de operacidn en todo el

departamento (ensamble, terminado y empaque).

18



Salario base por mes de una operaria = 81,520 M.N.

Salario por semana = $ 380 M.N.
Salario por dia = $42.22 MLN.

Para la aplicacidén del pago de incentivos o destajo, se hara de acuerdo
al valor incrementado en minutos trabajados durante la jornada (dia), en

proporcion al rendimiento en una escala del 70 % al 100%. Como sigue:

42.22 (salario pordia) x 70% = §29.55 MLN.

M = Valoren pesos de cada minuto trab.

M - Y2- Y1 X1 = Procentaje total
) X2-x1 X2 = Porcentaje de equilibiio
Y1 = Salario diario A
Y2 = Salario de equilibrio
M = 42.22-2955  _ $0.42 MiN. Pr cada minuwo de trabajo
100 - 7¢ a partir de 378 minutos o 70 % de la -

jornada de trabajo. Figua 12

o dicho de otra manera, $2.27 M.N.

por cada punto porcentual de efi -

ciencia a partir del 70 %. Figura 13
Por lo tanto, a las operarias aparte de pagares su salario diario que cs

de $42.22, se Jes pagara su destajo en base a los puntos trabajados de
mds, de acuerdo a los requerimientos mencionados arriba.

3.6.2 Tablas de eficiencia y valor de pagos.

74
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3.7 Demostracién de la manufactura Modular frente a la Lineal

Resultado de un caso de estudio mediante la aplicacion de dichos

sistemas (modular y lineald

Con el 4nime de comprobar las ventajas competitivas que ofrecen los sistemas
de fabricacién modular frente a los sistemas de fabricacion en linea unibzados
en fa industria de la confeccién, se tomd como base la utilizacion de estos dos
sistemas fabricando una camiseta tradicional upe T-shirt, cuva secuencia de

operaciones y tiempo estindar por unidad se presentan en la tabla 1.

TABLA 1: Tiempo estandar para las operaciones de la camiseta

;_ o v | Tiempo por operacion
' Operacién| - o (T
DR Sl e (Min,/Upid.) ;
1 Cerrar Hombros ~ (CH) 0.290 ;
i i
; i iDobladi]lar Bajos {DB) . 0.306
: i
3 } Dobladiilar Mangas (DM} 0.384 i
| 4 | Cerrar Mangas {CM) 0.244 |
! 3 Pegar Cuelic (PC) i 0.442
‘? .
6 - Pegar Sobrecinta  (SC} - 0.506 i
|
; |
7 Pegar Mangas (PM) ‘ 0.647 i
! |
' ST . TOTAL R . . i L2819 !




Comaro s

Para el desarrollo de esta justificacién, en primera mnstancia, se presenta en ia
tabla 2 el diseno de la linea de fabricacidn, la cual con una asignacién de 12

, o .
operarios v 10 raquinas, se espera que produzea de acuerdo con el balanceo de

cargas de trabajo, un total de 1250 camusetas en un turno de 9 horas.

TABLA 2: Balanceo de la linea de produccion para 1250 unidades/turno de 9

boras.

SN RN ] . | Produccién
Operacioni:s < * Nombre: 7o VNTO.’;NRQ‘*}{ Operario

it B R ‘ S [ esperada
L | Cerzar Hlombros o7y o1 LA 1635
| 1) | | !

2 Dobladillar Bajos (DB) | 0.8C 17 B 1568

Dobladillar Mangas , : | 4as

| 3 (DM) 1.00 1 C | 1250
| ' i
\ ’
\ . | Cerrar Mangas bomosa | ' ‘
} 4 | M) 0.63 1 D i 1967

5 {%é;rcueno IERERE \ E+F . 2171

| | | |

‘ 6 ' Pegar Sobrecinta  {SC) | 1.32 2 G+H | 1897
| ‘ { |
| | Pegar Mangas , | L
7 e 168 | 2 I+] | 1483
' \
! Il
| | SEEaEr

NRO*: Nimero real de operarios.
Eficiencia del balanceo: (7.33%100)18=73.3%

Produccion maxima esperada: 1250 unidades por turno.
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El calculo del nimero tedrico de operarios para cada operacion se realizd

mediante la aplicaci6n de la expresion siguiente:

| NTO = PxT-
| 7D
Donde: NTO: Ntmero tedrico de P Produccion planeada para el
operarics. turno.
1e i 1 S - .
TD:  empo disponible en ¢ It Tiempo por operacion.

Turno.

El Lay-out {acomodo de maquinas) correspondiente al disefio de la linea en
mencién se presenta en la figura 1. Asl mismo, cada centro de trabajo posee un
area de entrada y una de salida para el material en curso. El area ocupada para

la configuracién mostrada corresponde a 34.5m?.

FIGURA 1. Distribucién en planta para la linea de produccion de
camisetas {area ocupada: 34.5m?)
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Asi mismo, el médulo para la fabricacidn de este musmo producto, se disefio
para el empleo de 9 operarios {(uno menos que la linea j v 11 maqunas {una
miés qua la linea) v se espera que, de acuerdo con la asignacion de cargas de
trabajo, la produccidn total del turno sea de 1483 unidades. El balanceo de
cargas de trabajo v el Lay-out propuesto se presenta en la tabla 3 v iz figura 2

respectivamente.

TABLA 3: Balanceo de Médulo de produccién para 1483 unidades/turno de 9

horas

Operacis ari }
B Cormar Hombros CHD [ 090 A l 1635
2 Dobladillar Bajos (DB} 0.94 {» B ; 1568
iL 3 EDobladiHar Mangas (DM) ST | C+D ‘: 1488
4 Cerrar Mangas (CM}] 0.75 D 1495 i
5  Pegar Cueillo (PC) | 137 | E+F | 1487 !
6 jPegar Sobrecinta  (SC) | 157 | G+F b 1489 4\‘
7 ‘Pegar Mangas PM) @ 200, H+I 1483 |
Jorem o Ten| s |

Eficiencia del balanceo: (8.72%100)/9=96.9%

Produccidn maxima esperada: 1483 unidades por turno.
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FIGURA 2. Distribucién en planta para el sistemna de fabricacion
modular. {Area ocupada: 20.1m?)

2

Hasta el momento, con base en los calculos del disefio, se puede inferir, que si
los resultados de la capacidad calculada se dan, la eficiencia en lo que respecta a
fa wrilizacién del recurse humano, serd de 96.8% en el mddulo, frente a un
73.44% esperaac para la linea. Sin embargo, en lo que respecta a la unihizacion
de la maquinaria, en el médulo el valor esperado es del 79%, freate a un
73.44% de la linea, lo cual deja entrever, que si bien existe una diferencia
notoria en el aumento esperado de la eficiencia de la mano de obra en un
sisterna modular, en lo que respecta a la maquinaria, esta diferencia no es tan
grande. Con respecto a la utilizacién del espacio ocupado, en el ahorro con el
sisterna modular, en este caso especifico es de un 20.1m?, es decir, se reduce la

necestdad de espacio en un 41.73%.
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Es importante aclarar, que el cambie hacia un esquema dewl
produccién grupal, genera una reaccion de reserva en los |
empleados, necesitdindose un tiempo prudencial para s
asimilacion, el cual depende, en gran medida, del esfuerzo de los [
directivos v del clima organizacional existente en ese momento. Po |
ello, se recomienda comenzar con la creacion de un module piloto |
que permita aftanzar los conocimientos en la aplicacién de la |
técnica v a la vez vencer la resistencia al cambio del resto de los |

empleados.

DISENO DEL EXPERIMENTO DEL SISTEMA MODULAR

Para corroborar €l grado de cumplimiento de los calculos anterores v en aras
de comprobar las bondades de la reduccidn de inventanos presentada se

realizaron los siguientes experimentos:

1. Expenunento 1: Sistema de fabricacion en linea con lanzamento de
lotes de 5C unidades entre cada operacion.

2. Sistema de fabricacién en linea con lanzamiento de lotes de una unidad
entre operaciones.

s

Sistema de fabricacién medular, con lanzamiento de lotes de una
unidad.

Las varmbles a comparar entre los distintos experimentos son:
.
¢ Produccion por semana.
e Productividad de la mano de obra.

e Tiempo de carga del sistema.

¢ Inventano promedio en el sistema.
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Los resultados del analisis estadistico de las operaciones del proceso se

presentan en ia Tabla 4.

TABLA 4 Distribucion de preobabilidad del tiempo de fabricacién

de las operaciones de la camiseta.

szo de . ‘
s - Paramen'os-
distnbucmn - o

Operacwn

| Cerrar Hombros (CH) Unitorme HD.'_;16, 25030
. \

'Dobladillas Faldas (DF) | Uniforme | 0.266, 0327

 Dobladillas Mangas (DM} i Uniforme
i .
- Cerrar Manga (CMj) 1 Uniforme | 0.20¢, 0.236 ¢

|
| l :
| Pegar Cuello PC) j Uniforme | C.40C, 0.466
‘ i

|
; |
{ Pegar Sobrecinta  (SC) | Uniforme |0.491, 0 !

| Pegar Mangas (PM) | Uniforme | 0.633, 0658 |

f

7 ? |
i |

I

RESULTADOS DEL EXPERIMENTO DE APLICACION

Una vez desarrollado el programa de aplicacion, se realizaron 5 corridas en
cada experimento planteado, las cuales corresponden al niimero dptimo de los
calculos, para un tlempo de trabajo de una semana de 5 dias hébiles,
encontrandose los resuitados que se muestran en las figuras 3 y 4, v que se

resumen en la Tabla 5.

A los resultados obtenidos, se les aplicd las pruebas estadisticas necesarias para

demastrar su confiabilidad.
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TABIA 5. Resultado de la aplicacién del médulo frente al
sistema en linea para una semana de trabajo.

) . Sistemaen | Sistemaen ; Sistemaen Siste
Variable 3 linea . linea f Hnea ’\fIlo d::ll;ﬁ:'

| (lote de 50) | (lotede 25) | (lotedel} ° ‘

' Produccion promedio 3810 i A9%0 i 41539 L7266
Productividad de I 581 BT 615 N
mano de obra | l i ;
Inventario en preceso | 2610 L2455 2274 179
Tiempo de carga i 1416 704 | 6.8 P38

Tal como lo evidencian los resultados de las figuras 1 v 2 y de la tabla 5. queda
demostrada la ventaja competitiva de los sistema de fabricacién modular, en lo
referente a las variables estudiadas. Asi mismo se puede apreciar, como en la
medida que se reducen los tamafios de lote en cada uno de los sistemas
uatihizados, todas las vaniables analizadas mejoran, lo cual corrobora los efectos
de la aplicacton de la manufactura modular mencionada con anterioridad. Con
respecto al espacio ocupado y de acuerdo con el Lay-ou mostrado en las
figuras 3 y 4, el area ocupada de 34.5 m? en el sistema en linea, frente a sélo
20.1 m? del sistema modular. Esta notoria diferencia, se ve reflejada en el
hecho de que, dado el altc ruvel de tnventarios que se acumulan en una linea,
surge la necesidad de calcular v prever espacio para su almacenamientc
temporal, lo cual no sucede con el sistema modular, tal como lo evidencian los

resultados de la aplicacién.
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FIGURA 3. Resultados del experimento en los distintos sistemas de
manufactura v de las distintas corridas.

5850 : 5800

| | Produccién ‘ 5800 | E | 5850 ' 5800 5810 °
’ ~ | | Produchvidad } ‘ : ' -
! 1_Zﬂi 50 ' {unid/persona) | 6580 5855 1 580 | 585 580 ° 581
N : | . | | ‘ :
A Inventario | 2600 @ 2850 | 2600 . 2600 2600 | 2810
B ‘Tiempo de carga! i 1 i :
’ f {rmin) . 140§ 142 | 145 | 139 . 142 1416
l ' i 0
Produccion | BO0O | 6000 ~ 5871 5975 ' 6000 5990
Productividad | | | ‘ : ‘
e o5 | (umidipersona) | 600 1 600 | 597.5 | 597.5 | 600 | 599
A T { i : i : i
.o Inventario , 2525 | 2425 ! 2475 | 2400 | 2450 i 2455 |
i Tiempo de carga f i ; ! i
i (rmin} 71 70 | 72 | 63 ' 70 | 704 |
E r | 1 | .
Produccién 6160 | 6159 6157 | 6160 | 8160 | 6159 |
e Productividad | i ‘ |
, rznv1:= 1 (umidiperscna) 616 615.8 ' 815.7 ! 616 : 816 | B15.9
: > . ' ) | .
=  Inventario | 2285 | 2275 | 2268 ' 2285 . 2280 | 2274
Tiempe de carga; |
- (mim) 8 7T - B 5 8 6.8
I Produccién | 7255 | 7275 | 7240 | 7235 | 7273 | 7266 |
- g Productividad
g 1 (unid/perscna) | 806.11 ! 808.2 | 804.4 | 803.8 | 808.1 | 807.3
‘ et { .
‘%5 Inventario 155 1| 129 | 299 | 172 | 138 |, 179
S Tiempo de carga ‘ Z |
] ! (riny 3 i 4 4 | 3 5 1 38 |
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FIGURA 4. nesultados graficos del experimento en los distintos
sistemas de manufactura v de las distintas corridas.
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Resultados graficos del experimento en los distintos sistemas de
manufactura y de las distintas corridas.
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CONCLUSIONES

Es un heche ~ue durante la etapa estudiantil se definen las bases para alcanzar
los propésitos o metas que en toda empresa prevalecen, v st bien estas bases
son meramente tedricas, son también primordiaies para comprender muchas
de las necesidades que en un momento dado llegan a presentarse dentro de las
empresas, es ahi cuando la labor de un ingeniero debe verse reflejada para
buscar alternativas de cambio, mejorar sistemas, métodos de trabajo, etc, las
cuales lieven la idea de crear un beneficio tanto para la empresa como para su
persona, el cual se vera reflejado en el incremento de ingresos y mejoras en el
ambiente de trabajo. Para verse refiejado el trabajo del ingemiero es necesario
tener sistemas alternos de trabajo que permutan un anahisis completo del o de

los sistemas o propuestas a estudiar.

La propuesta en el presente trabajo es sobre el manejo del Sistema Modular
frente al Sistema Lineal en una empresa de confecciones (textil), en la cual se
tuvo que hacer un analisis completo de las distintas partes que conforman el

departamento de produccion.

En la primera parte del trabajo se realiza una compilacién de informacion
referentes al sisterna a manejar {modular), es importante hacer notar que en
funcion de la mformacién recabada, los resultados son veraces. Considerando
lo anterior se realizaron pruebas de ambos sistemas y se concluyo por elegir el

mejor { sistema modular).

Finalmente se reahizo un seguimiento y evaluacion del sistema modular en

funcién de los resultados obtenidos en espacios de tiempo previamente
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establecidos. Como resultado del estudio hecho se obtienen las siguientes

conclusiones:

La maquinana utlizada no es la suficiente para elaborar la produccion deseada,

por lo cual se sugiere la compra de mas maquinaria.

1

Se busco que en el proceso de confeccidn  se definieran normas para que el
o . .

manejo de informacién en el departamento de produccién sea mas completa v

fluida en cuanto a las cantidades a manejar y a la cabidad requerida, v asi

satisfacer de manera mas eficiente las necesidades del cliente.

Se implemento el sistema de control de paquetes mediante la utilizacion de
cupones en cada paquete v se comprobd que este sistema es de muy facil

manejo v muy efective para el control de prendas.

Se logra poner en marcha los estimulos de remuneracion, los cuales tenen un
gran immpacto psicologico entre el personal operativo, que es quien finalmente
genera la produccidn; y se puede agregar que esta implantacién de incentives

recompensa el esfuerzo realizado por las operarias.

De acuerde con los resultados, se demuestra la ventaja competitiva que
conlleva la adopcidn de un sistema de manufactura modular, reflejada en el
aurnento de la productividad de Ia mano de obra, la reduccién de inventarios
en proceso, la reduccidn de! ciclo de fabricacién v la economia en el espacio
necesario para su operacion; sin embargo, vale la pena aclarar que ta adopcion
de este sistema exige un cambio profundo en la filosoffa v en la forma de
operar de la organizacion de la produccidn, la cual debe comenzar por cambiar
los antiguos esquemas de produccidn e incentivos individualizados y tender
hacia ta promocién del trabajo en equipo bajo una cultura de calidad total,

donde el recurso humano represente un aspecto de mixima importancia v
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sobre el cual se deben iniclar programas de capacitacion en todos los nuveles
jerdrquicos, que les permita conocer la técnica v la filosofia que lleva implicita
la manufactura modular. Una vez que se lleve a cabo su implantacidn. la
organizacion se acercard a mayores miveles de competitividad, que le permutiran
I + -
entrar a nuevos mercados con productos no sdlo de excelente calidad. sine

ademas de bajo precio y con entregas rapidas.
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