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En 12 4b ;&&d uno de 10s sectores productivos de la econonia L1exic.111:. 
. .  . .  

que se ha >isto requerida con una aka competit~v~dad, es la industria dc i.1 

Codecci6n, debido a que en la actualidad el teimino "Com~etitividad" se 11.; 

conr~ertido en objetivo y condicibn de ia ~upenlvenci~x para la ei]lp!-es,> 

contemporinea en los mercados globalizados que caracteriwn el ento:-110 el1 

que esra se desempefia, La industria de la coniecci6n es conslderaa.~ cil In 

actualidad como una de las actividades mL fuertes y de gran ernpuje c:i 

nuestro pais, ya que el vestir, es una de las necesidades prinl3Jlas dcl sel- 

humano y aqui en Mbxico se cuenta con una gran cantidad de inano de obi-a 

disponiblt :' ,,I a p l i o  mercado que p e k e  cerrar un ciclo b:lslco dc 

fabricacibn y consumo que es determinante en el desarrollo de un p:i;s carno el 

nuestro. 

La presente tesis se hace con la flnaiidad de conocer a fondo el ijur 

se presenta en el irea de Terminado de una Empresa de Confecc~ones debido J 

la inexistencia de un slsrema de control en 10s tiempos de operacibn y en las 

cantidades de piezas que entran y salen de dicha irea; esto, con el fin de 

rnejorx en el siscema de trabajo y aumentar su eficiencia, logrando 1.1 

atisfaccibn oportuna de 10s clienres y mejorando el ambiente de rrnbajo para 

as; elevar el n~vel de produccihn en dicha irea. 

En el krea de rerminado se realizan las operaciones que dan pol- concluida 1.1 

confeccidn de la prenda, tales operaciones suelen ser: pegado de botones, 

pegado de broches, hacer ojales, realizar preslllas (remates) en terminacihn dc 

ciertas costuras. 



rU no contar con un sistema de control en dicha irea. se pierde ei @bier(\-o 

primordial del deparramento de producciirn que es. mantener bajos 10s costos 

de producciirn y por consecuencia recae en tener un esrindx baio de 

producciCin, ya que no se sabe cuanras piezas son las que deben i - e , i l ~ ~ ~ i -  6c c.1d.i 

una de las operaciones finales ~i la cantidad de produccion por dl.1 y Iior.1. 

Con lo anterior mencionado se entiende que es necesario establecer con[:-oles 

dentro del irea, para poder tener 10s estindares de tiempo de cada operation 

final de la prenda 3- poder saber qub cantidad de prendas se deber. redirar, esro 

buscando siempre las alcernativas para mejorar la eficiencra de esra ire.]. Eil 1.1 

realizacihn de esre trabajo se inencionan drminos !; pdnbras del .i~-e~~ cesti!, 

motivo por el cual se dan 10s siguientes conceptos: 

ADITAMENT0S.- Son 10s aparatos que se necesitan para las iil.iquin~s dc 

costura: estos pueden ser; pies (para el pisado de la rela) o apxaos  especr~~les. 

AV~OS.- Se les llama de esta manera a 10s materiales que se necesiran t.lnto 

para la confecciirn de la prenda (hilos, apjas telas extras, etiquetas de tel.1. erc.) 

coino para el empaque de las inismas (cajas de cartbn, ganchos, boisas cabre 

polvo, ere.). Estos son proporcionzdos por el a1maci.n de nlarrrla prlm'i dv 

acuerdo a las ordenes de producciCin. 

IIABIL1TAIX)R- Se denomna asi a la persona del irea de Producci6n 

(ensamble) que se encarga del lnanejo de 10s paquetes con las piezas que 

conforman la prenda, su principal labor es llevar y traer 10s paquetes de 

lnjquina en rniquina hasta el ti-rmino de la confecclirn de la misma, ademis de 

llevar un control de d h d e  y en qui- operaciCin se encuentra cada paquete pal-I 

evitar atrasos en las lineas de producciirn. 



OPERrWO: Es la persona del irea de Produccibn (ens.imble) encug.id.i d r  

la confeccibn de las prendas en las lineas. esto mediante el inanejo dr ui:.: 

miquina de cosmra. La labor de la operaria es coser (unir) ios trozos de tei'~ 

qus 1e da 1a habiitadora, siguiendo ias indicaciones de la supen-isol-a \. de 1.1.5 

especificaciones de cdidad. 

SALDOS: Se denominan con este nombre a 1'1s prendas que y.. 

confeccionadas tienen dgh problems, como son costuras flojas o m i  heci;as. 

tela picada (con pequeiios hovos) o por el hecho de no dar las medidas fin.der 

~nler.1 especificadas por Calidad, motivo por el cual no se toman como de pr: 

(pendas para el diente), sino como de segunda o sddos. 

TERMINADO D E  LA PRENDA: Se denormna de esra m.iiIer:l .I 1.1s 

operaciones que dan por terminada la confeccibn de la prenda. est.is puedc~i 

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

, . TIEKPO EsT.~NB-AP~.- Ce le l l z ~ a  as! a! o m p o  proPorcionado por rl irr.1 

de Ingenir4a 4-1 product0 y corroborado por Produccibn para cada un.1 de las 

operaclones que conforman la prenda (hasra empaque), para de esta inaner1 

estabiecer las cantidades de piezas a cribajar por dia y ios bai.inceos de c.td.1 

linea para evitar problemas. 

TOMA D E  TIEMPOS: Es la torna de lecturas en las lineas d r  ensamble dc 

cada una de las operaciones que conforman la prend.~ para saber si 10s tiempos 

proporc~onados por Ingenieria son correcros o no. 

Este esrudio esti fundamentado por adisis  lor cudes sustentan 12 necesidxd 

de 10s pres:..:: ?:.:3s. 



La manufactura modular se define como un carilbio prokindo ell 1.1 

naturdeza ie~;~co-filos6fi~. en la f o m a  de op- .rar una empresa. que n.ice .I 

partir de las nuevas necesidades de! mercado y que implica una iluev2 ~ctlrud 

de todos 10s inregranres de la empresa sin importar su nivel jerirquico. 

tendiente a crear un marco de mejora continua ]I un sistema flexible orienr.ido 

1 hacia las necesidades del clienre. 

Desde el punto de vista rkcnico, exlge la desintegracibn de 1.1s li~ieas rigidas dc 

produccion y 1'1 adopci6n de un slsrema de trabajo en equipo, hajo 1.1 

conformaci6n de grupos de rrabajo po!ivdenres y aut6nomos. que rr~bajan 
" 

baio 10s cnirr.us de calidad rord ' 

N o  obstante, a travis de La incursic'n en procesos de mejoramiento y 
sabiendo adaptar 10s aportes, a la solucidn de problemas de 

competitim~dad, es posible alcanzar niweles de excelencia en las 
organizaciones. En el caso espec2;Sico d2 la indzstria de la confeccidn, 

aparecen 10s denominados sistemas de manufactura modular, 10s cuales 
se convierten en una ulternativa -&ble de mejoramiento para este tipo de 

ernpiisas, qze  hoy por boy enfrenzan una graee crisis y que par tanto 
deben adoptar medidas radiantes que les permitan mejorar su capacidad 

competitiwa. 

C~stilo J. LA implernmracibn d r  sisrelnas de produccibn, modulzir. 1996 pp. 54-55 



CONCEPT0 DE MODULO Y REQUISITOS PREVIOS 

LJn mbdulo, es un equipo de trabajadores asignados a la fabrication de uii 

produao espedfico, organizados de tal forma que ei produao t1uy.i de i0rm.1 

ripida y sincronizada de acuerdo al orden de sus operaciones. ?~ i -2  Iogr'~rlo. es 

necesario prelilamenre estimar 10s tiempos de produccibn por cada operacion !- 

medianre la aplicacidn de expresiones matemiticas, liegar a un modelo de 

disrribucibn de cargas de trabajo o balance0 modular, buscalldo rl 

~provechamiento del factor h n a n o ,  las rniquinas y el espacio. 

Esta tecnica de manufactura es la mejor mnovacibn, consisteiite ei? li 

organhcibn de pequefios grupos de operacibn en miiduios o c6I:ii'is 

~roduaivas. En donde unos de 10s requisites fundamentales para el hvito en el 

hncionamiento de un mbdulo, lo constiruye la inregraciiin de sus compo~lentes 

como un vertiadero equipo de trabajo, con una alta concienci.1 de caiidad y 

actitud de mejora c o n h a ;  que permita acercarse J. niveles de cero defectos cii 

el corto plazo, con altos indicadores de eficiencia en la operacion. 1'01- io que ei 

m6dulo es una u ~ d a d  de produccibn creada para ensamblar unn piezd o 

prenda en su totalidad o para producir porciones de esros cnsambles 

correspondientes a prendas complejas. Los m6dulos se organizan siguiendo 

des~om~osicion Idgica de operaciones dependiendo del product0 y de la f o r m  

en que se ensambian sus partes. 

Los mdd..d-,- p e a e n  organizarse para preparacidn de pieus, ensalnbics 
, . 

preparacibn y acabado, u t ih r ,do  !as maqanas necesarias ta!es como; reaa, 

Overlook, Collarerete, ojaladora, botonadora, etc, ias existentes en la planta de 

confecciiin. 

En el sisrema modular de producci6n para su funcionamiento no se ha 

esrablecido el n h e r o  de operarias. El principio del func~onamieuto de 10s 



m6dulos es el de es decir el no permitir que se dereng.1 el eiis:~nbi6 

mediante el opomno sumiistro de las materias primas 7 el ~ u t o  balaiiceo 

propio de iaa dra~ciones mientras nivelan el rirmo de su labor con rcspecro .I 

10s demh miembros del equipo. 

Se ha denomhado a lo antenor e! Sistema "Quick Responce" o rrspuesr.1 

ripida, es decir, el responder ripidamente a la rasa de fabricacibn del mcdulo 

para la soluci6n de problemas en la marcha. ' 

Durmxe su jornada las operarias manejan el flujo de trabajo de t ~ 1  m.une~-.l que 

acuden a la operaclbn que estk disponibie, cuando la pr6xima en secuenci.1 b c  

encuentra a1 m h o  de su capacidad la prenda pasa de mano .I mano. 

Par3 acolnodar variaciones de estilos de prendas se ercluyen o sr incI:n,eli 

miquk~as adlcionales, esta es la raz6n por la cual el nhmero de m.<quiii,~s 

excede el n h e r o  de operarias para evitar transportes deficientes de 
. . 

" 
"''lyU"L.uLL. 

hl dar esta definicibn del funcionamiento del siscema modular de produccilii 

se debe desracar el trabajc en equipo y la habi!idad de! gmpo de operarios 

pertenecienres a un mbdulo, el cud 10s debe guiar a un consmnre flujo de 
. ., 

trabajo s?:: --l-;r?s:on exerna para a!canzar el m&mo desempeik de! mis!i~o 

en tkr~ninos de unidades ensambladas por periodo y 10s ~l~veles de calldad 

esperados. 

1.2. OrIgenes del Sisremas Modular. 

Durante las dkcadas de 10s afios 6C's y 79's las estrategias competitivas de las 

empresas industriales estaban orlentadas a la fabricacihn en masa con el inimo 



de log:-ar mejoras sustanciales y diferendaci6n en costos. Xctualn~ente, ~uiiqnc 

reducir costos es una condicibn necesana para poder ser comperitiio, esto no 

es suficiente; dadas las caracteLsticas y evoiucibn eii el comportmuento de 10s 

consunidores contempor&eos y la creciente comperencin provenienre c!; 

otros pdses, a raiz del fentimeno de globaLzaci6n de la econonl;a. 

Dentro de este marco de referencia, es impo~ante  diferencinr 10s concepros dc 

competiiividad estratkgica y operativa, pkanteados en las expresioiies (1) y (3). 

Competitividad operativa = Costos + cdidad + flexibilidad + pl~zos dc 

entrega (2) 1 

Con respecto a esta drima y en aproximacitin d concept0 de v.lrios Jutores 

(Vmble & Sriianth, ); (Russell & Taylor), es posible concluir que. ai~u.~!mrnte 

para que una empresa se considere competitiva desde el punto de vista 

operativo, debe disecar su estrategia, para cumplir !as siguientes condiciones: 

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

servicio a1 cl~ente (velocidad y flexibilidad).' 

Dencro de este marco :J en espediico pun  !S in&~stria de !a confecci6ii, iesiika 

importante, dadas sus caracter;sticas, enrrar a considerar la adopcibn de nuev-IS 

estrategas cjue le perLnitzii dca i im may-ores niveles de coinpetitividad qiir ri 

mercado exige actualmente. 

3 
Fraser A La puesra en prinlca drl nsrema Modular. 1993 pp. 113 

4 
Ciabiiiu J.  (1996) E l  futuro revlritado. 

- La co~npetitividad esrrateglca Vol. 1 pp 179. 
' Uinble M 8 SrlKanth ML. 1995 Manufaccura slncrhnica prlncipioi para 1ofrar onii 

cxceiencia de categoria mundial Mexico Ed. CECSA. 



Para que una empresa se considere competitiva desde el punto de 
vista operativo, debe disefiar su estrategia, para cumplir las 
siguientes condiciones: precios competitivos. nroductos de 
excelente calidad v un alto nivel de servicio a1 cliente. 

Una de las posibilidades que se presenta como aiternativa I-iable p:.rJ csre 

sector productive, la constimyen las rkc~cas  de manufactwa modul~r. 

N o  obstante, a travb de la inmrsi6n en procesos de mejorkento,  es posible 

alcanzar niveles de excelencia en las organizaciones. En el caso de !.I indua:-lr 

de la confecci6n, aparecen 10s denomnados Sistemas de Mallufacmr'~ hlodill~l-. 

10s cuales se convlenen en una alrernariva viabie de n~ejoramenro pir.1 c r e  

tipo de empresas, que en la actualidad enfrentan una grave c3-  is ' !- qur por 

tanto deben adoptar medidas radicales que les pernutan mejorai- u capllcidr1d 

competlriva. 

1.3. Fi!r-<sf<? del sistema modular. 

El desorden la confusi6n y el descuido han sido caracterfsticas en las piantas de 

producci6n (inaceptabie para una verdadero cambio). 

Un gmpo de empresas a nivel rnundial cmbian 10s 1n6todos dc 

funcionamiento de sus procesos produaivos y administrativos por 10s de 

trabajo en equipo (sistema modular). 

Dos ~nvesrigadores Norteamericanos confirman que la integraci6n de un grupo 

laboral afecra su rrabajo, la calidad y el conlpromiso con dich,~ labor y que 

cuando exlu.. vjiios grupos se genera un solo sentido de colnpeteilcia el cu.11 

influye direnamente en la producci6n y eficiencva.l' 

" Casrdo J. LA ~ ~ i e r n e n r a c i h n  de sistrmar de producchn, modula- 1994 pp. 55 

S 



El mundo y las organizaciones estin en constame cambio pol- io t.xnro cs 

necesario que estas busquen aseprar su permanencij. hacia el futuro. 

El sistema modula. es una iilosofia que debe tener como finalid:.d el rl-.ib.ijo en 

equipo, el m6ddo de trabajo es responsable por la totdidad del resulr~do J- no 

por !as d e ~ ~ - 1 - A s  tareas. 

Para que el sistema funcione es necesario que exista: 

- Aaimd abierra )r positiva por pane de todas las personas. 

- Reconocinxento dei rrabajador como persona pensante. 

- Valoracibn y respeto por el ser humano. 

- Trabajo en equipo y panicipacibn en la toma de decisiones. 

- Sentido de compromiso, cooperacibn, responsab~lidad, y respero cntrc 1.1s 

personas. 

- Auto control del mbddo. 

- Auto realizacibn del trabajo. 

- Capaciracibn y entrenamiento pemanente. 

- Comunicacibn clara y opomma. 

Compromise desde !a alta gerencia y niveles direaivos. 

- Existencia de m o ~ t o r e s  y agentes multiplicadores. 

1.4. Gbjetivos dei sistema moduiar. 

Entre 10s objetivos principales de esre sistemas se destacan 10s siguientes: 

- Satisfacer a 10s clientes internos y externos de la empresa. 



- Responder a 10s cambios de demandas de 10s clientes m~di.lnrc i.1 

producc~hn fiexible. 

- Reducir el mvellra?o de u ~ d a d e s  en proceso. 

- Reducii- el cicio total de proceso total dei ensamble. 

- Fomentar la liltegraciCIn de las personas de! m6ddo. 

- Mejorar la productividad y aseprar la calidad desde !a fuente. 

- Capacitar a todas las personas de la empresa. 

- Lograr que las operanas logren durante su ca~acit~cibn des.~rroll.ii- I.?& 

habilidades en el manejo y reparation de la maquinaria. 

- Utizar nuevas formas de motivaci6n e incencivos generaies 

- Utilizar tamaiios de lotes de baio volumen. 

1 Ventajas y desventajas 

VENTAJAS COMPETITIVAS D E  LA MANUFACTURA MODULAR 

i o s  aportes importantes, que 10s sistemas de la manufactura modular ofrecen 

se evidencian en la mejora de 10s siguientes aspectos: 

". ReducciCln de costos de production, representado en el 

aulnento de la eficiencia de la mano de obra, reduccibn dei 

inventario en proceso y 12 disminucidn de 10s g~s tos  por 

concepto de manejo de materiaies. 

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

fabricacion. 



:' \$ejora la calldad debido a que es posible imp1ant.u sistem.1~ 

auto controlados y ademis, porque es n ~ h  ficil la dereccion 

temprma de ecores debido a! bajo nivel de invent.~rios. 

'' Dis,&uci6n en el dempo de montaje de !os mbdulos 

:' Posibilidades de auto flujo de trabajo. 

:' Ofrece al trabajador posibi!idades de lider.zgo y des.~;-rollo 
personal. 

" Gene1.a una actitud preventiva ante problemas de toda indole. 

:' I'romociCm de trabajo en equipo 

'' Menos esfuerzo para log~ar eficlencia 

'i ReducciCln de transporte. 

;' Mitodos de trabajo sencillo, igiles y dinimicos 

:' Mejo; aprovechamiento de ia superficie de !a pianva, :!ado 

que el feordenamiento de 10s equipos y la dlsminuci6n de 10s 

~ v e l e s  de inventario, elimina recorridos innecesar~os y 13 

necesidad de espacios para el almacenaje. 

;i D i s h u y e n  10s indices de rotaci6n y ausentismo de personal 

creando un mejor ciima laboral. 

Las difereacias emre el aadicional sistemz de producci6i~ en llnea y el sistelna 

modular de producci6n demuestran que este ultimo tiene ventajas mayores y 

mis representativas que le entru en cualquier mercado nacional o 

internacional con calidad, precio y cumplimiento. 



DESVENTAJAS 

La industria de la confeccibn resulia importante, dadas sus car,lcterist~c.is. ya 

que puede considerar la adopcibn de nuevas estrategias que lc perniit.11; 

dcanzar mayores niveles de competiti\idad que ei mercado exige icruzl~neilie. 

Por td raztm, 10s esfuerzos para alcanzar mejores niveles de competirivid.id. 

deben enfocarse en baja- el nivel de ;ivenr&os y as; poder empeza:. .I 

visuallzar 10s verdaderos problemas de la empresa; esto, por supuesto. se deb? 

hacer a travbs de un proceso gradual en un anlbiente de meior.lll;:en!o 

continuo. 

Esta forma de gestionar el sistema produaivo, unido d cumplimienio de un.3 

serie de elementos necesarios para su implantacibn, han lievado .I ios 

produaores or~entales a convertiste en fabricantes de categori.1 mund~d.  Sill 

embargo, exisren faaores que dificultan su aplicaci6n en palses occideiit~les 

como ivii.xico, io cud posibiemente se centre en 10s aspectos sipienres: 

El factor humano: El esquema de organizaciCln "occidenraiizada ", basad.1 ril 

la asignacih de tareas y pago de incentives de manera indiv~dual~ exgr una 

conclenuzaciCln previa a nivel de diiectivos: orga~lizaciones sindicales y 

trabajadores individuales para llevar a cab0 10s cabios, 10s males exigen una 

forma de trabajo radicalmenre disrinta, que en primera instancia podria recibir 

el rechazo propio de todo proceso que implique modificar las estructur.is 

exlstentes. 

La c u l t u r a ~ p r e s a r i a l  v el apoyo decidido de la alta direcci6n: El sistema 

modular como filosofia, se soporta en una cultura de mejoramielito continuo, 

basada en un profundo respeto por el ser humano, cuyas Acciones deben 

orientarse hacra el aumento del nivel de serv~cio a1 cliente y esro requlel-e. 
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como priiera medida, un apoyo decidido y participanvo de la aira direccion. lo 

cud, en gran pane de las empresas Mexicanas, es dificil de lograr a caus2 dr 10s 

esquemas organizativos piramidales que mantienen alejados a ios directn-os dei 

sisrema productive y a la ausencia de liderazgo para gestionar 10s procesos dr 

cambio. 

Relaci6n con 10s oroveedores: No es fin! encontrar proveedores que esrtn 

dispuestos a entregar pequeiios lores de materiales de manera conrinu.1 Tie 

permitan sostener el sisrema logisrico de un cliente que trab.lje con un sisteni.1 

modular asi mismo, las disrancias y otros problemns propios dc 1.1 
,r, infraestmmra vial, sumadas a las caracteristicas topogrificas de 1.1 gcogr.ir!.i 

Mexicans, dificdtan las entregas jusro a tmempo. Lo ideal seri'l, tenei- un '~  

pequeiia base de proveedores que realicen pequefias entreg.ls de mil.uie!-.l 

contmnua, pero esto exigiria reducir distancias, lo cud no siempi-e es posihlc ); 

no siemprc -. ', .:;is adecuado para una empresa. 



Nombre de la Empresa: Confecclones Punrotex. S.A. de C.Y 

Giro: Confecciiin de ?rendas de vestir para dama y c~b.lllero [l:.ilci~s. 

playeras para dama y cabaliero, panraletas, bkinis: camsews fondos, ber-rnud.1~. 

shorts y pants). 

Clasificaci6n de acuerdo ai tipo de empresa: Secundaria. 

Ciasificacibn de acuerdo a1 ram&o: Mediana, ya que cilenta con una S ~ s e  

en el irea de confeccibn (manufactura) de 225 person.is y en 10s 

depmamentos administratlvos y productivos una base de 60 persoilas. 

Clasificacibn de acuerdo ai producto: De consumo Inmediato, ya que la 

genre tiene como necesidad bLica el vestirse. 

Clasificacion de acuerdo d capital: Privada 

Confecciones Punrorex esti iocalizada en la zona del parque 11idusrri~11 la 

Lorna, en la calk Recursos Hidriulicos No 2. rnunicipio de Tldnep~ntl:~. 

Xeseca Histiinca: Confecciones Puntotex S.A. de C.V. nace m el afio de 

1994, tras la iniciatrva del Lic. Alejandro Hernhdez Vera de crear una lined dc 



ropa para dama y caballero (ropa interior de d m  7- caballero. adem.<s de rop.1 

sport) al alcance de la ciase media y media bjja. 

P ~ r a  poder subsistir. abiirse paso y poder ponei sus ?rendas en el n~erc.lcio .!i 

alcance d t  i;; .2c~iunas, tuvieron que pasa. 4 S ~ o s  en 10s cu'lles se tu\-iel-or. quc 

maquilar prendas de imponantes firmas internacionales coillo son: r idid~s 

(shorcs, pants, mallones, tops rr camisetzs de Enea deponi~a) Fil,? (c.~m~se~.i\. 

tops, mallones y faldas deportivas) Nike (shorts, tops y carmseras depcnl\-.1s) 

Joe Boxer (boxers, pantaleras, b i b s  y playeras). En In a~malidad se siguen 

inaquilando esras marcas pero en un porcenraje de producci6n totd de .i3 ' ? 3  

En el afio de 1998 comienza a tomar auge la empress a1 I-endel- sus prcnd.1~ iic 

inarca propia Navigare a las tiendas del gmpo V:d-M,ut (Subui-bia v Aurrer.!) 

asi como en !as tiendas Gigante y Carrefour. 

Viendo la necesidad de crecer se adquirib m i  maquinaria y se contr.it6 m.is 

personal nperativo ("a v "7,- 1-- so!o sr concabw. con 123 pr:-souas) co;; c! fin dc 

satisfacer la demanda, de igual forma se ampliaron sus instalaciones 

adquiriendo una plants de su propiedad con un mayor espacio que el que sc 

teda para su orga~izacibn y distribucibn de oficinas y ireas de ti-.ih.!jo. 

ubicindose como una de las mejores plantas de confeccibn, creando un mejor 

ambience para sus empleados y obteniendo una mejor productividad. 

En la actudii<;d Confecciones Puntorex cuenta con m a  estrdctura de 19; 

miquinas de coser de distintos tipos (Recta o plana, Overlook, Coll.u.ere, 

Resonera, Presilla, Zig-Zag, Ojalera, Boronera, 3 agujas.) 



2.2 Organigrama actual de Confecciones Funtotex 

El organigra~a general de la empresa esti defl~lido de la siguiente mailer:, !- 

con 10s sigulentes departamentos. 

- Presidencla 

- Gerencia General 

- Departamento de Sistemas 

- Departamento de Comercio Exterior 

- Depmarne~ico de Producciirn 

- Departamento de CaLdad 

- Departamento de Ingenieria 

Depznanento de P!aneaciirn y Programaciirn 

- Depmamento de Cridiro y Cobrama 

La ubicaciirn dentro de la empresa de 10s departamentos mencionados se 

muestra en 10s orgmigiama 1 y 2. 

Estos deparra~entos rrabajan en uniirn para con la empresd con el objerivo de 

mantenerla en un nivel comperitivo y estar al mismo nlvel de 10s graiides 

grupos corporativos de ropa. La meta propuesta es producir cada d;a 1 4 s  y 

mL obteniendo asf una gran rentabilidad econirmica y un bienestar labor.11 

para sus trabajadores. 



ORGANIGRAMA IiCI'UAL DE CONFECCIONES 1'UNTOI'IX (1) 



ORGANIGRAMA ACTUAL DEL .DEPARTAMENTO DE PRODUCCI~N (2) 



2.3 Funciones dei personal del departamento de  producci6n. 

. . 
El person& in~~olucrado en este departanento esti designado cie !.I s!sulrn:e 

manera. 

2.3.1 Jefe de planta. 

Seccibn de ia empresa: Departamento de produccibn. 

Jefe Inmediato: Gerente de Producci6n. 

K h e r o  2;, -: ",-as en el cargo: 225 Personas. 

Prop6s1to dei carro: Esta persona es ia responsabie de id producc!6n cii 1.1 

planta y para esto puede urilizar todos ios recursos a su alcance !- as; cumpl~i- 

con su funcion. 

:' Funciones y Responsabilidades bLicas: 

Pianea y programa la Producci6n. 

Pasa iisra de embarques di Depananento de comercio exterior. 

Fhde  inforrnes de produccihn a la Gerencia general. 

Atiende a los clienzes cuando visiten la planta 

Informa a Planeaci6n sobre 10s avances de produccion. 

Atlende 10s problemas que surjan en las lineas de ensamble. 

Asigna el trabajc a cads 1Inea de acuerdo a su capacidad. 

Ve!a por el h e n  hncionai~iemo de !a plania en general. 

2.3.2 Coordinador de Producci6n. 

Seccion de 'r -.?;.resa: Departamento de producci6n. 

Jefe Inmediato: Jefe de planta. 



N h e r o  de personas en ei cargo: 225 personas 

Pro~hsito del carpo: Esta persona es la responsable de mantenel- und a - ~ ~ ~ o n i a  

en las acrividades del Depmamenro de Producci6n (preparation, ens.lii~hie. 

tenninacion y ernpaque). 

'"unclones y responsabiidades bhicas: 

Conrrola *I ii-centismo de personal medianre el ~comodo !- .~j~?sre en 1.1s 

distintas ireas de trabajo del depmamento. 

Es encargado de pedir 10s avios y aditamentos necesarios p.ii-.i el 

departamento. 

Lleva infonnes sobre 10s embarque y cmcelaci6n o retraso de 10s n~ismos. 

Es responsable de la eficiencia de cada linea de producc~on. 

Es responsable de llevar informes sobre tieinpos muertos y d.16os mec.inicos. 

Infom~a de la situaci6n de la planta a! jefe de la p!arrta. 

Controla la disciplina en la planra. 

2.3.3 Supervisor de produccibn. 

Seccibn de la empresa: Depanamento de producci6n. 

Jefe Inmediato: Jefe de planta. 

N h e r o  de personas a su cargo: 25 personas (una linea de producci6n). 

Pro~6sito del carzo: Dar informaci6n a las operanas sobre el lnanejo dr 1.1 

miquinas de coser y dzr 12s instxcciones pertkenres sobre c6mo van a rc;?iz.lr 

su operacLL.: , -;indo es necesario resolver ios problen~as en su iinea de 

ensamble. 

Funclones y responsabilidades bisicas: 

Dar instmcciones alas operarias en las lineas. 



Resuelve 10s problemas y dudas de las operarias referenres 3 ld conrecc~dn dc 

las prendas. 

I'ela por la disciplina en sus respeniv~s h e a s  

Conuolar la5 entradas, s&das s comer y entradas de cosner de sus oper.uus. 

Informa al coordinador sobre isltantes de piezas 

Controla las salidas de las operarias (revisarlas) 

2.3.4 Supervisor de Terminado. 

Jefe Inmediato: Jefe de planta 

Pro~6slto del careo: Esta persona es respnsable de Ciicha ired, llev'~ndo 

informes p datos que le son entregados al Jefe de planca para la f,~alitacion de 

10s ernbarques a salir, y tambibn es responsable de 10s saldos y falt.lntes en csr.1 

&a. 

Funclones y responsabilidades bhicas: 

Informar a las operarias de su &ea sobre fechas de embarques p ~ r a  de esw 

manera presiondas en el aspecto de trabajo ripido. 

Dar inar~cc:ones a !as operarias de c6mo se realizarb. !as operaciones. 

Resolver 10s problemas que en esta seccihn ocurran. 

Controla la disciplina de sus operarias. 

. , Llevar in f~ i : : -~ ; r .  al jefe de planta sobre la prcduccibn de su seccihn cada 2 

horas. 

i.j.5 Supervisor de Empaque. 

Seccsbn de la empresa: Departamento de produccibn 

Jefe inmediato: Jefe de planca. 



Propdsito de! careo: Empacar las prendas confeccionadas de 12 ni.uler2 

correna como lo pida el ciiente, sigtiendo las especificaclones que el clieiire 

envia. 

:' Funciones y responsabiiidades bhicas: 

Controla el orden y !a disciphna del persona! a cargo 

Lleva un control de la produccidn tanto por hora como por d;a de 1.1s prendns 

empacadas y hacer propuestas de mejoras en el irea. 

Pedir a ~ i o s  al departamento de alrnacbn de materia (g~ i~c l~os .  bo1s.i~. 

calass, etiquetas, etcj. 

Lleva un conrro! e lnformar al jefe de planra sobre saldos o iinidldes 

defecruosas. 

2.3.6 Habilitadores de ensamble (producci6n). 

Seccibn de la empresa: ~ r e a  de ensamble (produccidn). 

jefe inmediato: jefe de planta. 

Propbsito del careo: Proporcionar a las operarias (cosrureras) 10s iiiateriales 

para la confeccidn de las prendas (telas y avios), y estar a1 peiidie~~re dr c'id.1 

una de ellas para repartir el trabajo, esro con el fin de que 1'1s oper.iri.is I ~ O  

pierdan tier;-- -1 tzrminar un paquete de piezas. 

'' Funciones p responsabilidades bhicas: 

Reparte el trabajo en sus respenivas lineas de ensamble. 

Prepara y llevar 10s :ivies a las operarias 

Reparte agujas alas operarias. 

Realiza los cambios alas operarias de las prendas imperfecras. 

Lleva un reporte de consumo de agujas e hilos 



D.iios aditamentos necesarios alas operanas 

Informa al jefe de planta cuando el trabajo se termine. 

2.3.7 Habilitador de terminado. 

Secci6n de la empresa: A-ea de Terminaci6n (producci6n) 

Jefe inmediato: Supervisor de terminado 

Pro~6s1to del car.0: . Proporcionar alas operanas del krea 10s marerille> (-1 ios) 

para la realizaci6n dei t e r m a d o  de !as prendas y estsr 51 penhenre de  cad^ un2 

de eilas p,.. .pzirles el tralajo, adem& de recoger i ~ s  prend'is del ... re.1 de 

ensamble pzra darlas a las operarias, esto con el iln de que i.1~ opel-:il-i.ls 

trabajen de manera ripida y eficiente. 

' Funciones y responsabilidades bhicas: 

Recoger el trabajo del retbn inmediato para llevar a 1.1s mdquii~as de ternl~n.ido. 

Con~ar el trabajo que entra ai irea 

Pide al almac6n de materia prima 10s avios necesarios p2r.i la rcalizaci611 de 1.1s 

operaclones finales de cada ?rends. 

E s d  al pen&en:e de cada operaia y llevjiles trabajo @rendas). 

2.3.8 Auxiliares de ensamble, terminado y empaque. 

Seca6n de 12 empresa: Area de producci6n. 

Propbsito dei careo. Realizar !as funclones asignadas por lo? -especti\:os 

supenisores de cada secci6n (irea). 

'' Futlciones y responsabilidades bisicas: 

Saber el lnanejo de las distlntas miquinas de coser. 

Realizar iaborLs ae acuerdo a lo asignado por la supeMsora dei bre~.  



Llevar el control de production por hora de respecrira ii-ed 

2.4 Modelo actual de proceso 

Armalmente la empresa viene rrabajando con el rillsmo sistem.1 de ti-.~h.iio 
. . ., 

con el que imcio sus acrividades en el ziio de 1991, el cua! es el Siscema 

Lineal '(a,-;: .d; de miquinas en forma lineal de lnanerj qur el trlb'~jo flu?,i 

de atds hacia delante y asi se tennine la prenda). Con el transcur-so de! iieillpo 

en el proceso se han realizado mejoras y por consigulente se han creado nun.oc 

puestos y cantratado mis personzl operaio (cosmreras) 

Ei proceso con el cual se r e a h  la confecci6n de las prendas de m.irc.1 

propia (h-kVIGARE) es el slgulente: 

1.- El departamento de ventas despuks de vender 10s diseiios (prei~das) ~nfot-1n.i 

a1 departanento de pianeadbn de cuanto tlempo dispone para que 1.1s prcnd-1s 

confeccionadas estkn en el irea de embarques y sobre coma desed sus pi-endcis 

el cliente. 

2.- EL Departamenco de planeaci6n a1 contar con estos datos l~acc los 

respectivos planes para poder saber si va a tener o no esas prendas listas (yn 

que se basa en 10s informes que el departamento de produccibn le envia sobre 

como esrin las lheas de ensamble) y procede a hacer utia orden de prodnccihn 

con copia para 10s departamentos y ireas involucradas, se procede a iincet- un.1 

receta de materiales y expiotaci6n de la misn~a para saber las canridades de ir1.1 

y avios nt,,;..:;ss para la confecci6n de ias prendas, se inforilia al it-e.1 de 

compras y esta se encarga de que las telas y avios lleguen a la planta. Pl.me.lc16ii 

Casrilio bhguel. La irnplemenrac16n de sisteln~s de produccibn 
r n o d u l x y l ~ ~ e d  1995 pp. 165-178 



a k a  a1 dimacen de materia pnma que es lo que va I-ecibir dr .irios y m.lre:-i.iies 

y para que orden de producci6n es. de ipal tnanera infoma )I dep.~runenro 

de cone y ai departamento de produccibn para que estos estbn atentos .I io our 

deben de hacer y en cuanto tiempo. Despuks de esto solo se dedlci '7 coordrn.ii- 

que cada i i -~aranento y irea cumplm con sus obligaciones (darie ~ e ~ i r i u e n r o  

a la orden de produccitin). 

3.- EL depanamento de cone a1 recibir la hoja de orden cie producci6ii rsprs.i 

a que llegue la rela; la deja reposar y procede a reallzar ios cortes de los rer.lzos 

que componen la prenda y ya que tiene todo lo separa por tallas y envi.1 '11 

departamento de producci6n en paquetes de 36 piezas, esto par.1 el-:l.ir 

pbrdidas de prendas y hacer m b  ficil el manejo de ios paquetes. 

4.- El Aimacen de materia prima es el encargado dc propoi-oon.11 .il 

departamemo ar producci6n 10s avios y matendes ileces~i-10s p~1r11 1.1 

confeccibn y empaque de las prendas de acuerdo a las cznt!dades especific:,d.~s 

en la orden de produccibn. 

5.- El depanamento de calidad se encarga de propordonar a1 depart,ulleiiro de 

producci6n las especificaciones de cbmo y con que adlrameiitos se 

confeccionarin las prendas, as; como de supemisarlos paso a paso para evirar 

prendas de mala &dad de costura. 

. . .  6.- Hasta tener 10s puntos ameriores el departamento de producci6n lnic!a i ~ s  

activldades de su irea (confecci6n de 1as prendas) y ai tener el :,poyo de 10s 

demis departamentos y ireas se hace mis ficil y ripido su trabajo, despubs de 

terminar la confecci6n de las prendas las envia a elnpaque y de ah; 31 bi-e.1 de 

embarques para salir hacia 10s almacenes de 10s clientes. 



La jornada de trabajo en Confecciones Puntotex es en ei hoxino dr 7:;; a.m. 

a 523 p.m. de Lunes a Viernes disponietldo de 1 hora para coin id^ 

En !a figura 1 se muearan !as &stintas ireas que conform~n ei dep.~n.imenro 

de producci6n: y como re observa, el acomodo de 1 s  maquinas dr ens,in;LIe 

en forma lineal, no permite tener una ciaridad del flujo de trabajo Se obsel-v.1 

ademh que e! kea de terminado esta ubicada en un sirio que no les pennite z. 

12s operanas moverse iibrememe. 

FIGURA 1. Distribucibn del departamento de Produccibn. 



2.4.1 Proceso de Ensamble. 

Como ya se menciono anteriormente se tralxaa con un sistema lineai de 

producciiin, e! cud esti distribuido en 7 lineas con 23 operanas en i.:da iiiie':. 

esto es porque en cada linea se elaboran prendas disrintas. esre .~comodo sr 

haie de acuerdo a 10s estudios realiwdos por el deparramento de Ingenleri:. E! 

proceso de trabajo es controlado por el Coordinador de producci6n quie!~ 

tiene a su cargo 7 supervisoras (1 supen-isora por lineal, ademis 1 supen.isor.~ 

de empaque y 1 supervisors dei kea de reAnninado. 

Las supervisoras de ensamble son ias responsables de tener !as pr rnd~s  !Ist:,s dc 

acuerdo a 10s planes de producci6n y de mantener la arnionia denrro de sur 

I' ineas. 

En esre proceso la calidad de las prendas rdizadas es conti-olada por 1.1, 

inspectoras de calidad (exisre 1 por cada linea), las cuaies tienen conlo funcion 

inspeccionar las costuras en la tela y controlar ]as canticlades de prmdas 

confeccionadas tanto por hora como por &a, para infom~ar >l] tbi-mino de este 

a la gerencia de calidad sobre como esd el proceso de confecci6n. 

Despuks de tener esto las prendas son llevadas al Area de t e r m n ~ d o  sin u n  

respeaivo control, lo cual ocasiona una faila denrro de este proceso 

2.4.2 Proceso de Terminado. 

En esta kea es donde se realizan las distintzs operaciones qur dan por 

rerminada la confecci6n de ia prenda, de acuerdo a 10s es~ilos o diseRos 

trabajados. Tales operaciones son; hacer ojales, pegar botones, marcar puntos. 

poner broches (hembras y machos) y pegar adornos vanos (moiios, etique~as 

metscas? etc.) 



Aciu,alrnenre exlsre una habiliradorz, la cu.11 se encxga se suminisrl-:I!- .: i .1~ 

operjlias de 10s dlstinros av[os y de lievaries a Ids respecti\r~s m.iquina 1.1s 

prendas que sden del &ea de ensamble y que son inspeccionad.is por 1.1s 

inspectoras de calidad. 

Estas prendas son transponadas en bolsas pl&ticas sin &gun cci1t:-01 sob;-; 

cantidades ni orden de producci6n. El trabalo pasa de miqund en mjqu1n.1 

siguiendo L ;.. ,u;ilcia de las operaciones mencionadas en 1.1s cspeciiic,ic~oilcs 

de que el depanamento de calidad les envia. 

La babiliradora es !a encargada de con~rolar el proceso de dicha  ire^. In.ii no 

lleva datos esradisticos de las unidades que se encuentran en esre proceso, de 

ah; que sea necesario poner un sisrema de comrol par.1 manej.11- de ni.1llet-.l 

eficiente 10s riempos tanto de produccion como muenos. 

2.4.3 Proceso de Empaque. 

Es en esta dl;* cionde termha el proceso de confection, aqui es donde se 

procede a empacar las prendas de acuerdo a las especificaciones que el cliente 

envia aI departamento de planeacion, ademh de que tambikn se en~uentl-a ahi 

una inspecrora de calidad para verificar que se baga de ~cuerdo .i i .1~  

especlficaciones y no tener problemas de rechazo de embarques. 

Esta irea esta dlvidida en 2 pequeiios gmpos que son: 

: Gmpo de Ret6n find. 

Grupo cir . r ;?~~~rado y empaque. 



2.4.3.1 Grupo de Retkn Final. 

A esta secci6n llegan las unidades que trae la habilitad0r.i del iiea dt. 

te:-ninac16n. La func~dn de esra irea es voh-er .i revisal- 1.1s p;-end.1~ 

confeccionadas para retener las que se consideren defectuos~s y de\-ol\.e!-1.1s .i 

12s inspenorab de caiidad de cada una de las lineas de ensanble. Las u n ~ d z d e ~  

buenas son separadas por tallas y entregadas a1 grupo de erlquerado y cmp;ique. 

2.4.3.2 Grupo de etiquetado y empaque. 

En esta kea son separadas por tallas y estilos, despu6s se procede .I 1.1 

colocaci6n de 1% etiquetas se$n las especificaciones en mz-ca y c!ieiite, ,\cro 

despuks se colocan en gancho y un cubre polvo (bolsa p'1r.i cubrlr del poivo). o 

solo se meten en bolsa (previamente dobladas, segbn el cliente). P.wa iin.llizar 

en esta Cea las prendas son colocadas en cajas de cartdn con uila c ~ ~ c ~ d ' ~ d  de 

treinta (30) unidades de acuerdo a talia y estilo, al terminar de coloc~r 1.1s 

prendas en cajas se procede a sellar con cima diurex y re procede 2 !le~~i!-l~ic 21 

departamento de ernbarques. En esta kea  la supervisora 1lev.l datos y saldos al 

dia de cada estilo y calla entregados por linea. 

Las diversas operaciones realizadas en las ireas de tennimado \: empaque 

mencionadas se obsen-an en 10s diagramas de proceso (o de recorndo) 1 v 2 

que a contmuaci6n se muestran. 



Proeso: Tern-lnado de orend; :!alda dcoorn.a) 

1:nua cli Geeadz a1 &a Esxilu: 2212 

Te.mma m. Sdida a ernbarauei 

&&ado pox David I i rmbdei  F&a: - 2 3 - C X I  



Promo: Tern-mado de ~ m d a  i?k\err. depoxr~a! 

Inlaa cc: Lleaada a1 5re.e. Esillo 

Tenn~na en: Sdida a emb~que i  

ReaLrado por ."Vr&o Gonzjiei Fe&a 



2.5 Distribucibn de  personal en el irea de  Terminado. 

El personal de esta &ea cuenta con un nive! educarivo en promedio de 

sexto aiio de primaria, por lo cual es necesario urra mayor ateniion .;! persoczi 

conrratado para esta irea. Cada una de ellas con una miquina de ~cuerdo .I su 

operacibn y rambibn de acuerdo a su esperiencia lograda a rra-6s dei tieii~po en 

esta irea. 

En esra irea rrabajan un total de 12 personas (cosrureras) dirigdas pol- tin 

supehsora y auxiliadas por una habitadora. La esperienci:~ de .dsm.is 

operarias facili~a el trabajo a esra seccih, soiucionmdo 10s posibles 

ausenrismoh t.1 operaciones especificas, ia distribuci6n y necesidad de personas 

re realizan de acuerdo a la programacibn del deparcamento de conieccioii )- .I 

10s distilitos estilos exlstentes. 

Las operanas de esta irea no llevan un control de las cantidades que realizan 

de SIU operaci6n durance el &a, pues solo hacen !o que la super is or^ les indic.1, 

ademis cnando las miquinas fallan no se toina como referencia de trabajo las 

horas muertas, ni se tienen tiempos de operacibn asignados por el irea de 

ingenieria. Todo esco trae por sigciente un descontrol y de ahi que se presenten 

muchas unidades defectuosas, interrumpiendo la secuencia de rrabajo y 1.1 

programacibn planeada de cada orden de produccibn en cuanto a tienlpo de 

enrrega de cada kea de trabajo yen  general del proceso produaivo. 

En la figura 2 se muestra el acomodo en forma lineal de 12s miquinas d r  

coser y como se observa esra forma de proceso hace que !as prendas recorral1 

&stintas distancias para finaliwr su confeccibn. 



FIGURA 2. Acomodo de miquinas en el Area de Terminado 



IMPLEMENTACIQN DEL SISTEMA MODULAR 
E N  EL ~ E A  DE TERMINADO 

3.1 Estudio de tiempos por operacibn. 

Para comenzar a estabiecer el manejo del Sistema Modular %es necesario qur 

se bagan romas de tiempos de las distintas operaciones que dan par rcrnunld~ 

la confeccibn de Id prenda, esto para tener un punro de aI.i-aIlque en 1.1 

implementac~an de dicho sisrema. Al rennin0 de ia reaiiwcion dei mursrreo sc 

anotan 10s resultados en un cuadro estandarizado (figura 4). En 1.1 slgilentt. 

figura (3) se muestra el disefio de la hoja de toma de rlempos que se ut11izar:i en 

el cstudlo. 

FORMAT0 PARA ESTUDIO DE TIEMPOS 1 
I 
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FOIWATO PAIW ESTUIIIO Dl: 'I'IEMPOS 













Llepart:irne~ io: PinducciSn (tenninado) O p ~ ~ x ~ i a  Uzucena Gome;. 

Operac, in: Pi -e~~des  Bmches ( 5 )  i:stiio: 1321 

Anal~sta: David 1~ktnAndt:z Iicchd: I I 0 5 ~ 0 1  
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Depatt'~mento: P1oducci6n (ternnna io) Oprcltla Leonalrla Sanchez 
Operacihn: 1 Ixcrrojales ( 5 )  Estil~): 1330 

Anai~sta: Ilnvid I iemindez  1:echn: 1 2 ~ o j . 0 1  
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3.2 Necesidades de Maquinaria. 

El area de T e a m a d o  en la actualidad se encuentra trabajzndo en un tu;-EO dc 

9 horas, con 2 lineas de producciirn (12 maquinas). En m b a s  Lne.1~ sr rr.ib.i~;.c 

10s modelos que van sahendo del &ea de ensamble, por lo cL1al ids i:lic;uinas 

de coser deben ser adaptadas a dichos modeios y estar const.i;ireme:xe 

cambiando ios aditarnentos y retrasando la entrega de las prendzs. Xpl:c.uido 

el Sistema Modular se plantea de la siguiente form= 

Se quiere proiuc~r 1C00 prendas de cada uno de 10s distintos modelos que se 
. . 
indica en la f i c~ ra  5. En este a a d r o  coma se puede obserrsr se '1noi.li-otl ;is 

cantidades que se logran sacar de acuerdo a1 estudio de tienlpos re.iliz'~do. 

FIGURA 5. Modelos y cantidades a realizar 

Para poder producir las cantldades mencionadas en el cuadro es necesxio 

considerar y analizar cada operaciirn de cada uno de 10s esrilos par.1 deteinunar 

la cantidad de rniquinas ;. utilizar y en cuanto tiempo, como se ilustra 3 

concinuacion. 



En la tabia 1 se muestra el desgiose de las operaciones finales por nlodelo. vl 

riempo estindar de cada una de ellas, ademb de 10s minutes que se necesit.un 

para produck la cantidad de prendas deseadas y la cantidad de n ~ ~ a u i n , ~ ~ .  

TABLA 1. 

Estiio 5813 Piayera de cueiio redondo 100 % algod6n. 

Total dc n;inutor y mdquinas necesarias. 195.07 X25 

Estiio 1305 Playera de Tirantes 100 O/O aigod6n. 

Oprmc~bn tiempol unidades a Producci6n min. Cqnt. 

rrtindar prod./hora Ihora necesarios miqu~nnr 

Total de minutor y imiquinar necesarias. 184.91 30R 
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Por consiguiente se necesita rrabajar 10s siguienres minuros en cada UI:I de lo 

esriios en las distintas miquinas. 

Mdquina ! 5813 i 1305 ,012 I .. I;?L - 
Recra I 63755 1 : I 2 1  

El cord de rninutos mosrrados nos indica que el persond del  ire^ (11 person,~s) 

necesita trabajar un total de 1.3 dias para iener la production lisra. 

3.3 Controles. 

Los controles son la medici6n de la ejecuci6n de 10s planes, con el objetivo dr 

dererminar y prever desviaciones, esto con el fin de establecer !as medidas 

colenivas necesarias. 

El controlar implica medir la acruaci6n de las ireas J. evalu.u!as a la luz de 10s 

pianes, buscando detectar desviaciones que sirvan corno un  inst,-umento 

destinado a contribuir al logro de 10s objetivos, maliwndo ~ O S  rcsul~ados cnwe 

10s d~versos pnncipios expuestos. 

Para que exista un buen control son necesarios 10s siguienres requerinuenios: 

- Debe exisrir apoyo directive 

- La estmcrura organizational de la empresa deberi estal- bien definida 



- El sistema de control deberi pianificjrse e integrarse en la esti-at ex:.^ 

- La re~~onsabilidad del control deberi establecerse y comPrenderse. 

- Se debe asegurar que el controi no se con\.ielna en demasi.tdo 

comple,io, dificil de manejar y resrrinivo. 

El s e a d e n t o  de estos controles implica verificar peiibdicanlente el des.irrollo 

del proceso mediante las variables control ad as^ para posteriorine~~te 

compararlas con las metas propuestas, p si es necesario c o r r e ~ r  !-.I 5c.1 el 

sistema o bien 61 desempefio de 10s trabajadores. 

3.3.1 Controi mediante cupones y departamentos involucrados. 

Uno de 10s objetivos del presente rrabajo es 1.1 implantacihn de conti-oles en el 

departamento de produccik, pnncipalmente en el irea de ter~nin~~do.  como 

pane importame del buen funcionamiento de la ernpresa. 

En el esnidio realizado se malizaron 10s conrroles que e r z  _n.omados tanto pol. 

Ids supervisoras como por las babilitadoras p 10s cuales era11 entregados .II 

coordinador, y con esto se lleg6 a la condusiirn que dicha informaciirn no era 

confiable para realizar las respectivas entregas a las subsecuentes ireas de 

trabajo, por lo cwal se deciditr establecer un control medianre cupones px.1 el 

departamento de producciirn. 

. . 
Para la implantacibn del control medimte cupones se incluyen 10s s:gulectes 

departamentos involucrados para facilitar el manejo de dichos cupones: 

- Departamento de Planeacihn. 

- Departamento de Ingenien'a. 

Departamento de Sistemas 



- Deparramenco de Calidad 

3.3.2 Departamento de Planeacibn. 

El Departamento de planeacibn es el encargado de inarldar a impriniii- ios 

lotes de cupones de acuerdo a1 n b e r o  de parcutldas que se hagan de c'1d.i orden 

de produccibn, tomando en cuenta, t da ,  color, caDd3d por paquete 1.1 

securncia L; ;p;;xiones de cada prenda, !a cual es proporcionad~ por cl 

depanamenro de ingenie<a. A1 tener 10s cupones ya elaborados ios envf.3 al 

deparcamento de cone para que ellos m e m  cada hoja de cupones en cl 

respenivo paquete, de zcuerdo a !a orden de produccibn. 

3.3.3 Departamento de ingenieria. 

Como ya se mencionh, este departamento es el encarsado de elabor.ir 1.1 

secuencia (desglose) de las operaciones que componen la confeccibn de 1.1 

pienda, fnclu-yendo las operaciones manuales, tomando en cuenta 10s riempos 

asignados (tlempos estindar) llamados tambibn SAM.' Esta informacibn debe 

estar corroborada y autorizada por el Gerente de Produccibn, ya que &I es el 

responsable del departamento. 

3.3.4 Departamento de Sistemas. 

La funcibn del departamento de Sistelnas es el reaiizar 10s lotes de cupones que 

el departamento de P!aneadbn !es pide, e a o  de acuerdo a ids ordenes dc 

produccibn. Estos cupones se realizan en el sistema MS-DOS. 

'' Mqrers Fred E. Esrudio de ticn~pos y inovmenros p x a  1.1 m a l ~ u f , ~ c ~ u r ~  igd 
2'Edicihn 1998. pp. 46-54. 



3.3.5 Departamento de Calidad. 

La funci6n dei deparcamento de Calidad enrra a1 estar 10s paqueres en ei Le.1 de 

ensamble, las inspectoras de calidad deben veificar que las opera,-i~s redicm 

las operaciones correnas (mdicadas en cada cup6n) en el tienlpo indicado en el 

cup6n, de no realizarse en el tiempo mencionado debe pedir a1 coosdi~~.ldol- 

que haga una toma de tres riempos y determinar si el tiempo  signad ado es 

correcto. 

En la elaboraci6n de 10s cupones se debe anoras 10s siguienres d ~ r o s  p,i1-.1 tener 

un mejor manejo de 12s prendas :J papetes. 

- N h e r o  de Orden de Produccibn 

- Estiio 

N h e r o  de paquete 

Caniidad de unidades de cada paquete 

- Nornbre de la operacibn 

- Color y calla de la prenda 

- Tiempo estindar de la operacibn a realizat 

- Tiempo total de cada paqueie 

En la fi:ura 6 se obseiva ei diseiio del cupbn a ztilizzr 

I ESTILO 1305 ORDEN: C!+SS7 I 
TALLA M S.AM: 068  in 

COLOR: \X'HlTE W T .  TOTAL: 26 p z s  

OP: H4CER OT.XL(2) S A M .  TOTAL: 21 48 in 

FIGURA 6. Diseiio de cup&. 



La findidad de que el cupon tenga 10s aaros mencionados, es p.ira da-!r a !.IS 

operarias el control de las cantidades de prendas que confeccion~n y as; saber 

que cantiaaut.. ieben hacer para cobrar por el sisrema de desraio. 

El funcionamiento de. 10s cupones es como sigue: A1 enrrdr !as pqueres .I 

ensamble, cada operaria debe de cortar el 'upon que correspond.> .I su 

operac16n, verificando 10s datos mencionados anteriormenre (t~lla, color. 

cantidad, etc.), pwa de esta manera a1 juntar una cantidad de ininutos (324), 10s 

demjs minutos trabajados 10s cobren como destajo. Esto se debe hacer- ~ A : - J  

cada una de las operaciones hasta terminar con 13 hoja de 10s cupones. 

,41 termino del dia de trabajo, las costureras rienen que pegar sus cupones ci1 

una tarjera (que se Ies da 15 minutos antes del rkrmino de 1.1 lo~.nad:i) 1. i.1 

tienen que entregar a1 coordinador para que este reaiice 1.1s oper.inoncs 

necesarias y obtenga las cantidades de minutos rrabajados por c.ida operari.1 y 

saber a que eficiencia esti rrabaje.do cada uaa. 



3.4 Fonnatos a utilizar 

Los formatos a utitizar en el kea de T e - m a d o  para el mejor m.u?eio tinto de 

las operanas como de 10s paquetes son: 

- Formaro de producci6n hora / operano (Bi-horario) 

- Formaco de tiempos perdidos 

- Formato de control de paquetes 

Formato de producci6n hora / operario. 

A este formato rambibn se le conoce como control Bi Horario. ' Estc 

formato es asignado a las operarias de las tres ireas (ensamble, rermiiiado y 

empaque). En 61 se registran las cantidades de piems que las oper~rids 1lev~i-i a1 

t6rmino de cada 2 horas, de acuerdo a la cantidad de cupones que muestreil. lo 

cual debe estar cons~atado en ei regiaro de contra! de paquetes. Esia ioiiia de 

cantidades es realizada por la supervisora de cada modulo 6 ires en el caso dc 

terminado y empaque y entregada a! final de la jornada de trabajo a1 

coordmador para que bi vea que miquina u operaci6n estS haj.1 o alta en 

tbrmino de eficiencias y cornentarlo con su superlor inmediato. 

.4l final 10s datos arrojados de dicho control son enrresados .XI Gerente de 

Produccibn y a! Gerente de Ingerueria, estos son 10s encdrgados de detallar 10s 

m6dulos mediante balanceos en cada uno de ellos y determinar sl se hace ~1g;ln 

ajuste o no y as; comenzar el nuevo dia. 

I/, Illcyers, Fred E. Es~udio de rlempos y rnovlmientos para la manuf.icrur~ igil 
2' Edcibn. 1998. pp. 85-89 



co~~rEcc1oEEs P(NTT17EX 

Control de  prorlucii6n horz 1 Olpcrarin 

Estilu: S.A.M. total: 
-- ------I 

FIGURA?. Formato de control de Psod~~cc ibn  hora / opesasio. 



F o m a t o  de tiempos Perdidos. 

Esre forrnato lo realiza el Departamento de Ingenlda >- lo entrep '11 

0 7 7  un2 departamenro de Produccibn, el coordinador de producsion hace lie,,. 

hoja de estas a cada supervlsora del &ea de ensamble, para que estas ailoreil 

10s tiempcr ;-.-;ild-s exsrentes en las m4quinas de coser dur.~nte 1.1 loni.>d.i de 

tnbajo. Esre fomato se disefi6 para tenel- un control sob:-? l ~ s  o:ie:-;l:-~ds 

cuando estas no tengan trabajo en sus respecdvas miqum.ls o sukln ~ l q ~ n . ?  

descompostura o falla en las rniquinas y por consipiente 1.1 cosrilrer.1 cst; 

para& se recoge al me& &a de 1.3 jornada y se envia XI depLm.menro dc 

Inge~ieria para su an%sis (w y ~ e  e! Gerc~:e de sste depatramento es el jeie dc 

10s rnecinicos) y se regresa a la operaria al dia siguiente. El formato se milrs1r.i 

en la figura 8. 

@eraria: ~MMuio: 
Estiio: Supenisorx: 

SCTYaCIOIICs 

FIGURA 8. Formato control de Tiernpos perdidos. 



Fonnato de Control de Paquetes. 

*e~en . l  I- ciene conlo Este formaro es reaiizado por el Departanlento de In, . ' 

finalidad Uevar el control preciso de cada uno de 10s paquetes de 1'1s oi-denes dr 

produccibn que entran al deparrm.ento de producclbn, desde ens~inbie h.~s:.~ 

empaque. 

En este fomato se a n o m  cada una de !as operaciones que cornponrn J 12s 

distiias prendas de acuerdo al desslose re.dlzado por el dep.~rr.unenro de 

Ingenie& asi como el n h e r o  de cada paquete I. se V'I relienalido en 1.1, 

operacionpi :. -,:mere de bulto conforme avanza operaciones, hasta que la 

prenda sale del &ea y se le da la hoja al kea siguiente (temui~ado) y Ilr311- .i 

empaque. Con este control, al pedir un informe sobre 1.1 situ.icion de 1 ~ s  

distintas ordenes de produccihn di depmamento de produccihn se tiene un 

dato exacro y preciso. 

Ei llenado de este formato esti a cargo de la habihtadora de cads mbdulo 1: se 

debe de preparar desde que llega la orden de produccihn. El fornl'xo se 

inuestra en la figura 9. 



I-- 
-- 

CONFECCIONES P U N T O 7 X X  

Control de  I'aquetes 

FIGURA 9. Formato co~l t ro l  de paquetes  ?I hultos 



En la Filosoga propuesta por Deming, la cud se basa en 12 Escueid de 1.i 

MotivaciCIn interiorizada, encontranos 10s pumos a tratar pva  10s ii?cenrir.os v 

12 Motivaci6n hacia 10s trabaiadores .I1 

Dicha Filosofia afima que el trabajo debe redizarse en un ambienre c6rnodo y 

seguro, y que ei jefe debe ser justo y comprensivo. Deming tambi6n a i i n n ~  que 

cuanto lnejor se sienta el trabajador mayor seri su rendhento,  y que !a inejoi- 

forma de premiar al ~ersonal es con elogios por pane de su jefe y con 1'1 

aprobaci6n dei grapo de rrabajo, ademis su fiiosofia nos dice que ias 

necesidades de sepridad y las sociales son muy imporr.mtes p.1r2 lo.; 

trabapdores, representando asi una buena forma de motivation p.u.1 10s 

trabaiadores. 

En la acmalidad la foma  de dirigir de 10s gerentes se centra en gran lnedida en 

la idea tie c6mo m i i t l r  a sus trzbajzdores para yiie esios produzcan mis !; 

mejor. Sus principales puntos de vista e s t h  enfocados en sentidos niuy 

amplios de motivaci6n, pudiendo enconcrar combinaciones muy variad~s de 

estos en la mL.ila pianta de trabajo. 

dgunos Gerentes utikzan incencivos monetarios pzra mocivai a sus empieados 

y oplnan que estos lncentivos enfocados en una buena direcciCIn elevan 1'1 

productivldad y disminuyen mdquier dific.11tad relacionada con el manejo de 

10s irabajadores. Esta manera de motivar, queda como la principal ai-111.1 n 

utilizar para el inejoramiento de la productividad de 10s trabajadores. 

Demlng Edwards W Loi 14 prlnciplos de la geiencta 1988 pp. 135 



3.5.1 Necesidades, razones y caracteristicas que justificnn uii b u a l  

Sistema de Incemivos. 

Necesidad de ios Incentivos Monetarios. 

En muchas empresas 10s costos de fabricacih por mano dr o b r ~  coiistini>-eii 

el mayor problema de altos costos y baja productividad. h 6 n  por i.i c u ~ I  

se han estab!ccido 10s sisternas de pago por eficiencias, 10s cuaies m,uitieiirn 

los lntereses de la empresas y de 10s trabajadores, da~ido como resuitado uil 

increment0 en la productividad inversamenre proporcionai 'I 1.1 I-educclbn de 

los costos de fabncacih y generando de esra forma remunerxiones 

relacionadas con el esfuerzo y la habilidad para cada una de 1.1s labores del 

proceso de produccibn. 

A medida que el nivel de saiario se incremenra en una lasa se Il:~ce 

necesario el amento  de la productividad en la mano de obra, elev.liido .IS; 1'1 
- -  . 

productividad Horz - tiombre. 

Es bien sabido que las mejoras en 10s mitodos de trabajo contribuyen en 5r.m 

medida a1 aumento de la productividad, pero tampoco se puede dejar de lado 

10s esthuios de remuneracitm 10s cuales tienen gran impact0 psic016~ico enti-e 

el personal operative que finalmeme es quien genera !a produccibn, por lo 

tanto la influencia en el aumento de la productividad depende de la correcr.1 

aphcacibn de 10s sistexnas de pago con incentivos. 

Razones que justifican un sistema de Incentivos. 

Las razones que justifican la impiantacibn de un sistemas de incentivos 

definidos de una manera muy esquemhtica son 10s siguientes: 



El e s t h d o  para que un operario desnrroiie un esfuerzo supenol- eK e! 

puesto que ha sido asignado debe ser constante y favorecido y haeel- de 

esta forma que contribuya al increment0 de !a produmi~id.id. 

La compensaci6n econ6mica de sus esfuerzos debe ser punrual. 

hac;::)i'- nmicipar de esta manera d operano de sus esfurrzo. 

- El rrato de 10s Jefes hacia 10s operarios debe ser ramable v sleillpre 

trarando de buscar que el operario de lo mejor de si mismo. 

Caracten'sticas de u n  Buen sistema de Incentivos. 

- Debe exlstir una buena relaci6n &recta entre la producci6n y la 

actuaci6n de rendimiento. 

- Debe ser lo suficientemente sencillo para que !or rr~baidores lo 

en<-: 4e.z :. pueda de manera facil calcular su propio incenilvo. 

Los lineamientos sobre 10s cpe se base el sistema deben esc.tblecersr 

cuidadosamente mediante un andisis t i c ~ c o ;  y si es precis0 por estudio 

de tiempos. 

El slstema debe prever la f o m a  de modificar 10s cambios en 

producci6n cuando se planteen cambios en ios mkodos, materi~lcs 

(avios), maquinaria, equipos y otras condiciones que puedan influlr en 

las operaciones representadas por 10s diversos tipos de prei1d.1~. 

Par: ' - -c-r pfectivo el sistema, este debe ser lo suficientelne~lte sencilio 

para que ios operarios se convenzan de que recibv'h un sal.~riv 

adicional por fabricar productos de lnejor calidad con una mayor 

rapidez y bajando 10s costos para la empresa. 



- El sisteina rendri en general mis efecti~idad cumdo se .~piiqur .I 

indi~iduos o a pequeiios grspos. 

- DL>+ .--~r atenci6n y mamenimiento continuo de 10s resporisables de 

pone110 en funcionamiento y contar con el apoyo dr la Dvecsion. 

. . 
El sistema debe ser justo en su establecimiento y en lo .~dminlsr!-.lri~-o 

para 10s trabajadores y jefes. 

3.5.2 Bases para la utilizacibn de Incentives. 

Se entiende como bases a 10s parsiletros que resultan en 11 imp!eme:?t~c:b;: di, 

incentivos. 10s cuales son: 

- Mejormento de la productividad. 

- NorrnaIiwci6n de 10s Procesos. 

Simplificacr6n Ge la secuencia operacionzi 

Mejoramiento de M6todos. 

- Mejoramiento en la &stribuci6n de la. pLmm. 

- Brinda una formacidn persand a 10s operarios. 

- Conjuga una cooperaci6n entre 10s trabajadores. 

- -4cepta sugerencias del personal operativo. 

- Exhibe un aumento del rendhiento de cada operario 

- Crea una aplicaci6n de sistemas esthdar en las distintas k e ~ s  de 

producci6n. 



Los pasos a seguir en la determination de un buen pago de incenrix-os (par 

eficiencia de las operanas) son como sigue: 

- Derermnx la prenda a confeccionar. 

- Redizar la semencia de operaciones. 

- DetermLiar el tipo de maquinaria y aditamentos a utihwr. 

- Detennhar 10s tiempos de cada operacibn. 

- Hacer 10s balanceos esracionales. 

- Sacar el costo de la prenda (en confeccibnj. 

- Dererminar el mtrdulo para cada prenda. 

- AnaLzar el teminado de la prenda. 

- Sacar ei punto de equiiibrio. 

- Mxcar el margen de contribucibn porcenrud para 10s inccntix-0s. 



3.6 Punto de Equiiibrio. 

i El pnnto de equilibria de una empresa es igual ai niacl de ventas 

anuales, mensuales o diarias que esta ha de realizarpal-a no ohrencl- ni i 
: ganancias ni phdidas. Figura 10 

1450 
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152 30C 453 602 75C .,...-.-- u i r ~ u u c S  EX MILES 

. btiIDADES 
TOTAL COSTO FIJO (TFC) 

FIGUKti 10. Grifica general del Punto de Equilibrio. 



En ei nivei de! punto de equilibria. ias ventas de la empresa solo dc~nz.m p.1r.i 

cubrir 10s COS:OS rotaies (costos fijos A cosros variables) con crl-o p61-did.1~ !- 

cero utilidad. 

El estudio del milisis del punto de equiiibrio proporcioma una \-Ision ionas.1 

de !a cond:::. . i: i3s costos y de 10s ingi-esos de la empresa. (Figur.1 :i). 

Es una herramienta v&da en el proceso de Planeacibn: que son qnieiles ron:.lr; 

ids decisiones, y aqui se encuentran con !a :oma de decisioiles rei.~cionad~s ccn 

el precio de ios costos vanabies de produccion y ios cosros fijos, esus 
. . 

decisiones son !as cpe hacen que se efectGen !as tareas diarias. En el c ~ s o  dc 

nuestro estudio sinre para la obtencibn del pago de incentives. 



(.zr::.,,<: ~: 

Punto de equilibrio = Total costos variables + Total costos fijos 

1 , Unidades 
Total costos variables (TCV) 

FIGURA 11. 



3.6.1 Chicuio de! punto ds Equilibria. 

Costa mcnsual del irea de terminado. 

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

Operarios !U personas 1 18.243 - 

Tiempo Extra ?40 horas 1 4.3ZC 

Presraciones 

Incapacidades 1 1,925 

Gstos varios 1 1.233 

I Sub total de mano de obra direcra 30,4SC I 

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

Concevto ) Canndad ) Costo ( S )  I 

I 

1 j 8 ~ 9  

Sub total de mano de obra indirects 5,640 

I 

I 14 Persopas y un costo de 36,120 pesos inemuales 

I 

2.563 

1.680 

630 

Supervisor / 1 Persona 

Habilitador 1 Persom 

Tiernpo Extra 



cost0 t0L.l 
= Factuacibn rnensual por operario 

No de Operarios 

Fac~~rac ibn  rnemual por operario 
Facmncibn ci~e~lsuai 

No. de dias hibiles del ~ n e s  por ope:-=no 

Facr~racibn diariz No. de persoms Cost0 por 
por operario porrnCIdulo mbd~dllo 

APLICWDO LAS FORMULAS: 

i6,UO 
= S 3,310 / mes cada opemrio 

12 personas 

3.C10 
= $143.33 Factuacibn diaria por operario 

21 dias (mayo) 

113.33 X 14 personas S 2JC6.62 cosfo por dia - 

del h a  

Por !o que se concluye que el i r e s  de teminaci6n debe pro- 
ducir diariamente $2,006.62 en prendas para estar en punto 
de EQUiLIBRIO. 



Ciicuio del punto de Equilibria. 

Corto mensual del departamento de Producci6n. 

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

Concepto Gntidad Cos to(S)  

Opearios de maq. 175 personas 266.CC3 

Personal de empaque 18 perroms 12.920 

Tiempo e x a  52>CC 

Prestaciones 1 70,0?C 

7,603 
I 
I I 

Sub t o ~ i  de mano de obra directa 407.C23 

Concepto Gntidad C n s t o ( S )  



(:.p':,,!. .' 

Sub total de mano de obra indirecta 

Tnn!. (M.O.D. Y .M.O.I.) 

224 Personas y un cast0 de 536,430 pesos 



Fachlracijn mensual por operarin 
Facrumciun mrmsual 

E o .  de dias hibiles del mes i 3 ~ r  opernrio 

Fzccxaci6r. diaria No. de persaxs Cosw por 
par opemrio por m6dulo m6dulo 

. W L I W D O  LAS FORMUIAS EN ESTE C.kSO: 

224 personas 

2,394.78 
= S 114.04 Facruracibn diaria par openrio 

21 dias (mayo) 



Por lo que se conciuye que el irea de tem~inacibn debe producir 
diariamente $25,515 en prendas para estar en punto de - 
EQUILIBRIO. 

El tiempo promedio de fabricacibn de cada prenda es de: 
1.95 min 1 / 100. 

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

-. . . 
~ t k a n a c ;  estos datos tenemos: 

$25,545 (produccion diaria) 

$ 14.11 (precio de cada prenda) = 19810.42 unidades dia 

La produccibn promedio del departamento es de :3,403 prendas 

1,810 unid / dia - 52% necesario para estar en punto de 
- 

3,400 unio / ola equilibrio. 

por lo tanto, el punto de equilibrio del Departamento 
de Produccibn es de 52 %. 

Por lo cual se deduce que: 

El punto de Equilibria es 52 % -. 
LI margen de Utiiidad es 18 % 

sumindolos, obtenemos: 70 % 

Lo cual indica que 10s incentivos (destajo) serin pagados a partir del 
70 % de eficiencia, de acuerdo a 10s tiempos de operacibn en todo el 
departamento (ensamble, terminado y empaque). 



Salario base por mes de una operaria = Sl,j2O M.N. 

Salario por semana = S 380 M.N. 

Salario por dia = S 42.22 M.N. 

Para la aplicacibn del pago de incentives o destajo, se ha r i  de ncuerdo 

a1 valor incrementado en  minutos trabajados durante la j o r~~adn  (din), en  

proporci6n a1 rendimiento en una escala del 70 % a1 100%. Como sigue: 

42.22 (salario por dia) x 70 % = S 29.55 M.N. 

M = Valor en  pesos de cada minuto trab 
Y2 - Y1 X1 = Pmcentaje total 

M = 
X2 - XI X2 = Porcentaje de equilibiio 

Y1 = Salario diario 
Y2 = Salario de equilibrio 

42.22 - 29.55 - - $0.42 M.N. P r  cada minuro de tctbajo 
M =- 

iO0 - 76 a partir de 378 minutos o 70 % de ia - 
jomada de trabajo. Figun 12 

o dicho de otra manera, S 2.27 M.S.  
POI cada punto porcentual de efi - ,  

ciencia a partir del 70 %. Figura U 

Por lo tanto, a las operarias aparte de pagarles su salario diario quc cs 
de $42.22, se les pagala su destajo en base a 10s puntos tmbajados de 
inks, de acuerdo a 10s requerimientos mencionados arriba. 

3.6.2 Tablas de eficiencia y valor de pagos. 







3.7 Demostraci6n de la manufactura Modular frente a la Lineal 

Resultado de un caso de estudio mediante la aplicacion de dichos 

sistemas (modular y lineal9 

Con el h o  de comprobar ias ventajas competirivas que ofi-ece:i 10s sistej::.~, 

de fabricacibn modular frente a 10s sistenlas de fabricaci6n en iiilea uriilz,idos 

en la industria de la confecci6nl se tom6 como base la utiiizacibn de eslos d o s  

sistemas fabricando una camiseta rradicionai tipo T-siiin. cuyd secueIic1.: (ic 

operaciones y tiempo esrindar por unidad se presentan en 12 t'1b1.1 !. 

TABLA 1: Tiempo esdndar  para las operaciones de la camiseta 

I / F e m p o  por operaci6n 
. . I . , . (Ti) 

I . .,.. I '.. , ' 

1, I , '. . : ,: : j .;,:.: --(Vin,iUnid.) 

1 I Cerrar Hombros (a 1 3.293 I ~ 
I 

i - 7 ; Dobladillar Bajos (DB) i 0.336 

4 Cerrar Mangas (CM) ! I I 

3.244 1 

, k g a r  Cuelio (PC) 1 0.442 
I 

6 1 Pegar Sobrecinta (SC) : 0.506 ! 
I I 
1 I 

i 7 i Pegar Mangas (PM) I 3.647 I 

I i 



Para el desarrollo de esta justificaciCln, en primera instancia, se prese1lta en 1.1 

tabia 2 el d ~ s t ~ i c  de la linea de fa'bricacibn, la cud con una asignaci6n de 12 

operarios y 13 miquinas, se espera que produzca de acuerdo con el b.il.incro de 

cargas de rrabajo, un totai de 1253 camlsetas en un rumo de 9 hor.1~. 

TABLA 2: Balanceo de la linea de produccidn para 1253 unidades/turno de 9 

horas. 

, . . .  . . : I  ' 1 j . . .  ! Production 
i , ~ ~ ~ + c j $ ~ ! : - : : ; :  (-: ,:Mo.@g::i-:': li;;>. N.~Q.':NRQ*~ Opera-iic 
I I . . . :  .. . . . , . I esperada 

I . Cerrar Hombros 
1 i ~Cri] 1 3.75 I I .A , 5 : 

I 
I I I 

2 Dobladillar Bajos (DB) ' j 1 B 156s 

Dobladillar Mangas 
3 1 (DM) 1 1.00 1 C 1253 ~ 

I 1 
I ( Cerrar Mangas I I 
4 I (CM) 

) 3.63 ; 1 1 D ; 1967 1 
I 

I ~ I I ! 

i Pegar Cuello I ! i I (PC) 
: 1.15 2 E+F ; 2171 

i I I I I I ! 

6 Pegar Sobrecinta (SC) 1.32 1 2 G+H 1897 
I 1 1 

! 

7 

I 

NRO": Numero real de operarios. 

Eficiencia del balanceo: (7.33"100)10=73.3% 

Producci6n mhxima esperada: 1250 unidades por turno. 



El cjlcuio del n - h e r o  tetri-ico de operarios para cada operaabn se rediiiz6 

mediante la apiicac~6n de la expresi6n siguiente: 

Donde: NTO: N h e r o  tedrico de P : Producci6n planeadd par.] el 
operarios. mrno. 

TD: Tiempo disponibie en el ,. 
I I: Tiempo por operaci6n. 

mrno. 

El Lay-out (acomodo de miquinas) correspondiente al disefio de IJ lined en 

menci6n se presenta en la figura 1. Asi mismo, cada centro de trabajo posee uil 

Area de enrrada y una de salidapara el material en curso. El irea ocupada para 

la configuraci6n mostrada corresponde a 34.5mz. 

FIGURA 1. Distribuci6n en planta para la linea de producci611 de 
camisetas (Area ocupada: 34.jm2) 



Ad mismo. el mbdulo para la iabricacihn de este mismo producto, se diseiio 

para ei empleo de 9 operatios (uno menos que ia lined) y li maqunas (un'~ 

mis qua la iinea) y se espera que, de acuerdo con la asignacihn de cargas de 

crabajo, la produccibn total del tumo sea de 1483 unidades. Ei ba1.11iceo de 

cargas de trabajo y el Lay-out propuesto se presenxa en la tabla 3 yi:. figura 2 

respectivamente. 

TABLA 3: Balanceo de M6ddo de produccidn para 1483 unidades/turno de 0 

horas 

I 
I 2 i Dobladiiar Bajos (DB) ' 2.94 E 1 5 6 8  

I I 

I 
3 Dobladillar Mangas (DM) i 1.19 i C+D 148s 

I 

1 

I 6 1 Pegar Sobrecinca (SC) 1 1.57 1 G+F \ 1489 1 
I I 1 I 

I I I I 
! 5 I ?czar Cueuo PC) 1 1.37 1 EiF 

! 

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

Producci6n rnb ima  esperada: 1483 unidades por turno. 

1487 ! 

1 1  

7 PegarMangas (PM) 1 2.00 ! H+I 1 
! 

1483 i 
I 



FIGURA 2. Distribuci6n en planta para ei sistema de fabricacijn 
modular. ( k e a  ocupada: 20.1m2) 

Hasta el momento, con base en lor chlculos del disefio, se puede inferir, que si 

10s resultados de la capacidad calculada se dm, la eficiencia en lo que respecta a 
2 , .  la urilizacibn del recurso humano, seri de 96.8% en el moclu!o: ireme a cr. 

73.44% esperaao para la Knea. Sin embargo, en lo que respena a la urilizasi6n 

de la maquinaria, en el m6dulo el valor esperado es del79%, frente a un 

73.44% de la linea, lo cud deja entrever, que si bien existe una diferencia 

notoria en el aumento esperado de la eficiencia de la mano de obra en un 

sisrema modular, en lo que respena a la maquinaria, esta diferencia no es rm 

grade. Con respecto a la utilizacibn del espac~o ocupado, en el ahorro con el 

sistema modular, en este caso especffico es de un SC.lm2, es decir, se reduce la 

necesidad de espacio en un 41.73%. 



Es importante aclarar, que el cambio hacia un esquema de 
producci6n p p a l ,  genera una reacci6n de reserva en 10s 
empleados, necesitindose un tiempo prudential para s 
asimilacihn, el cual depende, en gran medida, del esfuerzo de 10s 
directivos y del clima organizacional existente en ese momento. Po 
ello, se recomienda comenzar con la creaci6n de un m6dulo piloto 
que pem.it? aiianzar 10s conocimientos en la aplicacion de la 
ticnica y a la vez vencer la resistencia a1 cambio del resto de 10s 
empleados. 

DISENO DEL EXPERIMENT0 DEL SISTEMA MODULkR 

Para corroborar el grado de cumpiimiento de 10s cdculos antenores y en ar.rs 

de comprobar las bondades de la reduction de inventarios presenrada se 

realizaron 10s siguienres experimentos: 

1. Experiment0 1: Sistema de fabricacibn en linea con ianmento  de 
lotes de 5C unidades entre cada operaci6n. 

2. Sistema de fabncacion en linea con lanzamiento de Iotes de una uilidad 
entre operaciones. 

1 Sistema de fabricacibn modular, con lanzaniento de lotes de un.1 
unidad. 

Las variables a comparar entre los distintos experimentos son: 

c Producci6n por semana. 

Productivldad de la mano de obra. 

* Tiempo de carga del sisrema. 

s Inventano promedio en el sistema, 



Los resultados del an&sis estadistico de las operaciones del proceso st 

presentan en ia Tabla 4. 

TA48LA 4 Dism'buci6n de probabilidad del tiempo de fabricaci6n 

de las operaciones de la camiseta. 

. r 

. . . . 
, . ,  I 

i Cerrar Hombros ( C q  : Uniforme 1 >216,2.3C.5 i 
I 

l Dobladillas Faidas (DF) '~ Uiiforme ) 0.266, 3.322 1 

I Dobiadillas Mangas (DM) I U ~ f o r m e  1 0.375. 0.403 ~ 
I 

Cerrar Manga (CM) ! Uniforme 0.232, 0.236 ~ 
I 

I 

g Sobrecinta (SC) Uniform 0.491, 3.533 i i r e  ar I 

! Pegar Mangas (PMJ 1 Uniforme 1 6.633,2658 i 
I 

Una vez desarrollado el programa de aplicacibn, se realizaron 5 corridas en 

cada experim~nto planteado, las cuales corresponden al nfunero bptimo dr 10s 

cilculos, para un tiempo de trabajo de una semana de 5 dias hibilcs, 

encontrkdose ios resultados que se muestran en ias figuras 3 y 4, y que se 

resumen en 12 Tabla 5 .  

4 10s resultados obrenidos, se les aplicb las pruebas estadrsticas necesarias p.1r.i 

demostrar su confiabilidad. 



TA6i.b 5 .  Resultado d e  ia  apiicaci6n del m6du lo  frente 31 
sistema e n  linea para una semana  d e  @abajo. 

' Sistema en Sistema en ; Sistelna en 
Variable I linea linea , linea Siste~lla 

! (lote de 50) (lote de 25)  (lote de 1) 
Modnlar 

Producci6npromedio 5810 1 5990 6159 7266 

Productiviiad de ia i 381 ! j99 615 SS7 ~ i inano de obra ! 

Inventano en proceso 261G 2355 2774 I79 I 
I 

-. liempo de carga I 131.6 70.4 i 6.8 i 3.8 
! 

TaJ como lo evidencian 10s resdtados de las fignras 1 y 2 y de la tabla 5. queda 

demostrada la ventaja competitiva de 10s sistema de fabricacibn modular. en lo 

referenre a las variables estudiadas. As; mismo se puede apreclar, como en 1.1 

medida que se reducen 10s eamafios de ioce en cada uno de 10s sisternds 

utilizados, todas las variables analizadas mejoran, lo cud corrobora 10s efectos 

de la aplicac16n de la manufactura modular mencionada con anterioridad. Con 

respecto a l  espacio ocupado y de acuerdo con el I q -oza  mostrado en las 

figuras 3 y 1: el Area ocupada de 34.5 m2 en el sistema en iinea, frente a sbio 

20.1 m2 del sistema modular. Esta notoria diferencia, se ve reflejada en el 

hecho de que, dado el alto nivel de invenrar~os que se acumulan en un.1  line^, 

surge 12 necesidad de cdculu y prever espacio para su ahnacena~iento 

temporai, lo cud no sucede con ei sistema moduiar, tal como lo evidencian 10s 

resdtados de la aplicacibn. 



FIGURA 3. Resultados del experimento en ios distintos siscemas de 
manufactura y de las distintas corridas. 

1 . . !  . , ., . , Produccibn 5800 I 5850 ! 5800 5850 ' 5800 5810 
Productlvidad ~ I 

50 (unldipersona! 1 580 : 585.5 / 580 i 585 580 581 
I rn 
I D. ! 
: f j  lnveniar~o 2600 1 2650 2600 2600 ' 2600 2640 

I Tiempo de carga; 
! I . , : :  

(rnlnj : 140 i 142 i 445 139 ! 142 141.6 
I 

. j 1 Produccibn i 6000 6000 ' 5971 , 5975 1 6000 5990 

&:.. .I 1 Productlvidad 1 i 1 
1 (un~dlpersona) I 600 ; 600 i 597.5 i 597.5 1 600 599 ; 

i 

,. . ,. ; lnventario j 2525 i 2425 1 2475 I 2400 1 2450 2455 i 
: . ..... 

, ,. , .., , , , , . ( :  iTiernpo de carga ! I . . , , (min) 1 71 70 i 72 1 69 70 1 70.4 ~ 
i 
1 . . . . 1 Producclbn 1 6160 5459 6157 6160 6160 6159 ~ 

I 1 Product~v~dad 1 1 j I 
2.; ! m-. ,. , 1 (unid/peranaj 1 616 615.9 615.7 W 6  ; 1 6  615.9 ~ 
D I 
r:. I inventario i 2265 2275 i 2268 1 2285 1 2280 i 2274 1 

~- 

T~ernpo de carga; I 1 
. ., . . 1 (rnin) i B 7 i a ~ i 

5 8 6 . 8 :  

F r l o  1 z .I 
155 i 429 299 / 472 i 138 1 179 I 

T~empo de carga 1 (rnln) 3 ; 4  4 j 3  

I 

5 i 3.8 



F I G b J 4  4. hesuitados grificos del experiment0 en 10s distintos 
sistemas de manufactura y de las distintas comdas. 



Resultados gificos del experiment0 en 10s distintos sistemas de 
manufactura y de las distintas comdas. 



CONCLUSIONES 

Es un h e c k  p c  durante la etapa esrudiax~ti! se definen las bases para a!canzx 

10s propbs~tos o metas que en toda empresa prevaiecen. y si bien ertds b.ises 

son meramente teAricas, son tambikn primordiaies para comprender much~s  

de las necesidades que en un momento dado llegan a presentarse dentro de las 

empresas, es a&i m&do ia iabor de un ingeniero debe verse reGejada p 1 . d  

buscar alternativas de cambio, mejorar sistemas, m&todos de rmbajo, etc, 1':s 

cuales lleven la idea de crear un beneficio ranto para la empresa como para sii 

persona, el cud se Vera reflejado en el increment0 de ingresos \i rnejoras en el 

ambienre de trabajo. Para verse reflejado el trabajo del ingeniel-o es necesailo 

tener sistemiz zltemos de trabajo que peimitan un andisis completo del o de 

10s sistemas o propuestas a emdiar. 

La propuesta en el presente trabajo es sobre el manejo del Sistema Modular 

frente ai Sistema Lineal en una empresa de confecciones (textil), en la cual se 

tuvo que hacer un and~sis completo de 19s distintas panes que conformal? el 

departamento de produccibn. 

En la primera parte del tr-abajo se 1-ealiza una compilacibn de informaci6n 

references a1 sistema a manejar (modular), es importante hacer notar que en 

funci6n de la mfomaci6n recabada, 10s resultados son veraces. Considerando 

lo anterior se reaiizaron pruebas de ambos slstemas y se concluyo por elegir el 

mejor ( sistema modular). 

Finahente se realizo un seguimiento y evaluaci6n del sisrema rnoduIar en 

funci6n de 10s resultados obtenidos en espacios de tiempo previamente 



estabiecidos. Como resultado dei estudio hecho se obrienen ids sipientes 

conclusiones: 

La maquinaria utilizada no es la suficiente para elaborar la proauccion deseaua. 

por lo cual se sugiere la coxnpra de mas m a q ~ a r i a .  

Se busco que en el proceso de coniecci6n se definierm nom.as par:. c,ur ei 

manejo de informacidn en el departamento de produccidn sea mas compIet,l !. 

fluida en cuanto a las cantidades a manejar y a la cai~dad requerid.1, )i .IS; 

sacisfacer de manera mas eficiente las necesidades del diente. 

Se implemento el sistema de control de paquetes mediante la utilization de 

cupones en cada paquete y se comprobd que este sistema es de lnuy f.~cii 

manejo y muy efectivo para el control de prendas. 

Se logra poner en marcha 10s esthulos de remuneracibn, 10s cuaies tlene:~ un 

gran impact0 p s i ~ ~ i 6 g l ~ o  entre el personal operativo, que es quien finalmenre 

genera la producci6n; y se puede agregar que esta implantaci6n de incentivos 

recornpensa el esfuerzo realizado por las operarias. 

De acuerdo con los resulrados, se demuestra la venraja coinpetitiva que 

codeva la adopci6n de un sistema de manufactura modular, reflejada en el 

auinemo de la productividad de la mano de obra, la reduccidn de inventarios 

en proceso, la reducci6n del ciclo de fabricacidn y la econom'a en el espacio 

necesario para su operacidn; sin embargo, vale la pena aclarar que la adopci6n 

de este sistema exige un cambio profundo en la filosofia y en la forma de 

operar de la organizacidn de la producci6n, la cud debe comenzar por cambiar 

10s antiguos esquemas de produccidn e incentivos individualizados y tender 

hacia la promocidn del trabajo en equipo bajo una culcura de calidad total, 

donde el recurso humano represente un aspect0 de mjxlma importanci.l !. 



sobre el cual se deben iniciar programas de capaciraci6n en todos 10s rive!es 

jerirquicos, que les permits conocer la t6c1ucz y la filosofia que lleva impl;aia 

la manufactura modular. Una vez que se lie\-e a cab0 su implmt~ci6n. la 

organizaci6n se acercari a mayores niveies de cornpetitkidad, que le pern~ltidn 

enirx a nuevos mercados con productos no s d o  de excelenre c.~iiddd. sin0 

ademh de bajo precio y con entregas ripidas. 
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