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I. INTRODUCCION

A}

1.1 Planteamiento general del problema.

Las empresas dedicadas a fines productivos necesitan del disefio e im
plantacion de sistemas de informacidn administrativos para el control
de Ta produccidn y la mano de obra. Esto e$ uno de sus intereses per
manentes para hacer mds eficientes las operaciones de las diferentes
secciones que componen 1a empresa, manteniendo de tal forma una poli

tica justa y equitativa,

Todo esto se logra mediante el disefio de las estructuras de activida
des, funciones y la determinacidn de los requerimientos de recursos
humanos, controlande todo 1o anterior por un adecuado sistema de infor

macién administrativo,

En el logro de los objetivos de cualquier empresa productiva es in -
dispensable disefiar sistemas que permitan la planificacion y el con-
trol de las actividades, funciones, recursos y resultados de la misma:
con el fin de poder lograr su desarrollo completo con la eficiencia
més alta posible, ya que sin el funcionamiento de estos sistemas de
planeacidon y control resulta sumamente dificil o practicamente impo-
sible poder estimar con que términos concretos se ha dado 1a evolu -

cion de la empresa.



Los sitemas de informacién administrativos anteriores tienen por fina
lidad 1a de proporcionar informacidn actualizada y constante entre las
dreas productivas y administrativas; siendo este mecanismo de comunica
cion 1a forma especifica de su interrelacidn con el proceso de toma de

decisiones.

1.2 Ubicacidn del sistema de informacidon en 1a operacidn de las orga

nizaciones.

E1 proceso administrativo es una empresa, en sus diferentes funcio -
nes de planeacidn, organizacidn, integracidn, direccion y control, de
interrelacidn con el proceso productivo mediante los Sistemas de In-

formacidn Administrativos, de la siguiente forma:

Planear: Esta funcidn que consiste, esencialmente, en 1a predermina

cidn del curso a seguir para alcanzar las finalidades y metas de la

empresa en relacion al proceso productivo tiene las siguientes tareas:

. Pronosticar, precisar a donde 1levard el curso actual.

. Fijar objetivos. Los resultados finales a los que se quiere 1legar.

. Desarrollar estrategias., Decir cémo y cudndo alcanzar las metas
fijadas. Elaborar un programa detallado de trabajos,

. Programar. Es el establecer las prioridades y secuencias, asi como
sincronizar los pasos a seguir,

. Presupuestar, Asignar recursos

. Fijar procedimientos, Estandarizar métodos

. Formular politicas. E1 proceso de toma de decisiones permanentes




sobre asuntos que sean importantes y recurrentes.

Organizar: Esta funcidn consiste en ordenar el trabajo con el fin de
organizar recursos en su priorizacién para alcanzar las metas fijadas

de produccidn, tiene como tareas las siguientes :

. Establecer 1a estructura de 1a organizacidn; es decir, elaborar -
el cuadro de 1a organizacion que atafie al estudio,

. Delinear las relaciones; es decir, el definir 1ineas de enlace
para as1 facilitar la coordinacion,
Crear las descripciones de cada puesto, Definir atribuciones, re
laciones, responsabilidades y autoridad de cada puesto,

. Fijar requerimientos para cada puesto, 7las cualidades requeridas

del personal para cada puesto.

Integrar: Consiste basicamente en seleccionar el personal adecuado
y necesario para los puestos de produccién y para ello, cuenta con

las siguientes tareas:

. Seleccionar. Consiste en el reclutamiento del personal califica-
do para cada puesto.

. Orientar, Consiste en familiarizar el nuevo personal, si es que
1o hay, con el trabajo.

. Adiestrar. Consiste en mejorar el desempefic mediante la instruc-

cion y la préctica.



. Desarrollar. Esta tarea se encargard de ayudar a mejorar los co-
nocimientos, actividades y habilidades de los que integren el sis

tema.

Dirigir: Esta funcién es la encargada de crear el ambiente propicio
al logro de las conductas esperadas en direccidén a los objetivos pla

neados. Para ello es necesario 1levar a cabo las siguientes tareas:

. Delegar. Es decir, asignar responsabilidades y definir exactamen
te resultados esperados.

. Motivar. Persuadir e inspirar al personal a tomar la accidn desea
da.

. Coordinar. En esta tarea vamos a combinar los esfuerzos de nues-
tros recursos humanos en la combinacién mds eficaz para el buen -
funcionamiento de nuestro sistema,

. Superar diferencias. Aqui es necesario alentar la iniciativa in-
dividual y resolver conflictos.

. Administrar el cambio, Estimular la creatividad y 1a innovacion.

para alcanzar las metas,

Controlar: Esta funcifn es la encargada de medir, evaluar y corre-
gir actuaciones, resultados y niveles de satisfaccién en funcion de
las metas y objetivos fijados en la planeacidon. Para ello toma una

serie de medidas como son :

. Fijar sistemas de informacion., Es decir, es necesario precisar



que datos criticos se requieren y el cOmo y cudndo.

Desarrollar estandares de actuacion. Fijar las situaciones que -
existirdn para ver cumplidas las obligaciones.

Medir resultados. Es necesario fijar el grado de desviacién de
las metas y de las normas apuntadas.

Tomar medidas correctivas, Reajustar planes. Asesorar para al -
canzar metas, replanificar y repetir el ciclo.

Premiar. Es decir, felicitar, remunerar al personal involucrado

en el logro de las metas fijadas,

La plena realizacion de las funciones anteriores del proceso adminis
trativo conducen a incrementos en la produccion, los cuales son el -

objetivo permanente de todo ingeniero y administrador.

1.3. Método de aplicacibn de técnicas de Ingenieria Industrial en

el andlisis de problemas de organizaciones productivas,

Una dificultad que se plantea al inicio de cualquier trabajo profe-
sional de un ingeniero industrial es: ¢Por donde empezar? Este -
obstdculo lo resolvemos utilizando la metodologia de Edward Krich

con su "Método de solucién de problemas de Ingenierfa"”,

De acuerdo a este método, es recomendabie como primer paso en la so
Tucidn de un problema, el determinar que constituye el problema. Se
necesita tener una nocién especifica de 1o que constituye el proble-

ma, ya que este nace de un deseo de lograr la transformacién de cier




to estado en otro. Deberd hacerse entonces una definicién clara del
problema, ya que un plantemiento ambiguo dara lugar, sin duda, a di-

ficultades posteriores.

Como segundo paso 1o constituye 1a blsqueda de soluciones, en donde

se procede mediante un bombardeo de ideas, analogias y otros métodos,
a buscar todas las respuestas a nuestro problema sin entrar en el de

talle.

Como tercer paso tenemos la fase, de decision. Esta es la fase mds
importante, ya que todas las posibiles soluciones que se obtuvieron
en el segundo paso son examinadas, una por una, para ver si cumplen
las variables pardmetros de las soluciones y las resoluciones propias

del problema.

Lo cual nos servird como filtro de las posibles soluciones, Posterior
mente se procede a hacer una comparacion entre éstas, es decir, se
ponderardn las diferentes soluciones y se dard como la optima aquella

que cumpla con el mayor nimero de restricciones y variables.

Para que este paso puede completarse se deberd de 1legar al detalle
en todas las posibles soluciones del problema, para hacer también una

evaluacién de estas mds completa,

Como puede verse el método solucionador de problemas de Ingenieria

es de 1o mds completo.




E1 método lo aplicamos conjuntamente con técnicas de Ingenieria In
dustrial en la solucion de problemas de produccidon y administracién
de diversas empresas, bajo la forma de trabajos de consultoria, Dos
de ellos considerados como los mds significativos por representar dos
empresas productivas diferentes, textil y papelera, son presentados

a continuacidn:



II. CASOS DESARROLLADOS

11.1 Funciones administrativas desarrolladas.

Dentro de las funciones del proceso administrativo 1os Ingenieros -
Industriales "naturalmente" tienden a desarrollar ciertas funciones
en un primer momento, cuando intervienen en proyectos de incremento

de Ta productividad en empresas productivas.

En los casos estudiados las funciones del proceso administrativo desa
rrolladas fueron las de: planear, organizar y controlar, Las funcio
nes restantes integrar y dividir en los trabajos de asesoria analiza
dos fueron 1levadas por las empresas. Las actividades concretas de

las funciones que se desempefaron fueron :

Planear: Fijar procedimientos, estandarizar métodos.

Drganizar: Delinear las relaciones, definir 1ineas de enlace para fa

cilitar la coordinacién,

Crear las descripciones de cada puesto, definir atribuciones, re
laciones, responsabilidades y autoridad.

Fijar requerimientos para cada puesto, definir las cualidades re



queridas del personal para cada puesto.

Controlar: Fijar sistemas de informaci6n; precisar que datos criti-
cos se requieren, cudndo y cémo.
Desarrollar estdndares de actuacibn, fijar las situaciones que -
existiran una vez cumplidas las obligaciones.
. Medir resultados, fijar el grado de desviacion de las metas y de
las normas apuntadas.
Tomar medidas correctivas, reajustar planes, asesorar para alcan

zar metas, replanificar y repetir el ciclo.



2.2.- INDUSTRIA TEXTIL.




2.2.1 Planteamiento del problema y plan de trabajo:

EMPRESA TEXTIL,

La empresa Textil "X" dedicada a 1a fabricacion de telas de algodon,
se encontraba en proceso de modernizado de las diferentes secciones

que formaban su planta.

Una de estas secciones era la de Revisado de Telas Crudas, la empre~
sa, en su interés por mantener una buena calidad del producto, mante
niendo una politica justa en l1as condiciones de trabajo, decidi6 11e

var a la prdctica un estudio de Cargas de Trabajo y Personal Necesa-

rio, complementado por otro estudio de un Sistema de Informaci6n, pa

ra dicha seccifn.

Para ta) efecto los directivos de la empresa textil "X" nos invitaron
a que participaramos en la elaboracidn de dichos estudios, para los -
cuales se desarrollo el siguiente plan de trabajo:

2.2.2 O0Objetivos:

Identificar, definir y determinar todas y cada una de las funciones y
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s
No.

CONCEPTO

1. Recourrido por las instalaciones para conocer en forma general las operaciones de las secciones

i

a estudiar.

2. Recopilacién de informacidn.

2.1. Definicién de los diferentes productos que se trabajan, asi como de los procesos a seguir

con cada uno, .

2.2. Conocimientos de la maquinaria y equipo que se utiliza actualmente en la seccion.

v 3. Definicién de las operaclones que se realizan en cada una de las mdguinas y revisién de la

forma de trabajo actual en la seccidn.

2.4. Definicion de Politicas de operacién de la Empresa en cuanto a produccién e inventarios.

2.5. Definicién de Politicds & Programas de expansién o incentivos de produccién para los pré -

JUNIO

TIEMPO

0

3

JULIO

15

7

&

2 b2t bl hifs| In 2

AGOSTO

.ximos 3 afios.

1. Definicién. de los nrogramas de trabajo. Planes de produccion mensuales y anuales.

L, Definicién y determinacién de los procesos y operaciones manuales requeridas para el funciona-

miento de la maquinaria y equipo en las secciones de revisado.

5. Definicién y determinacin de los métodos a efectuar para poder realizar las funciones, activi

dades y operaciones de las secciones, con la maquinaria y equipo reciente adquirido.

6. Determinacidn de los_tiempos ajustados Netos (T.A.N.).

7. Determinar el porcentaje de los tiempos de compensacién P.D.S, a asignar a cada trabajador o

funcién,

8. Determinacion de los tiem os estdndar de cada una de las funciones actividades o eraciones.

9. Determinacidn de las frecuencias de operaciones para cada miquina, proceso y tipo de tela en

base a muestreo en maquinaria e instalaciones.

10. Determinacidn de las funciones que serfan asignadas al personal de la maquinaria y equipo.

11. Determinacidn de las cargas de trabajo para cada puesto de operacidn de los nuevos equipos.

12. beterminacién del personal total necesario para cumplir con los programas de produccidn esta=-

blecidos para cada seccién.

13. Presentacion del informe final.

14, Recopilacién de informacidn.

14.1. Revisién de los procedimientos administrativos y de control en la seccién de telas crudas

Elaborar disefio conce tua del s stema de nformacién control.

12
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actividades que deben de realizar los operarios de 1a Seccidon de Te

las Crudas.

Determinar los tiempos estandar para la realizacidn de cada una de
las funciones y actividades que deben de realizar Tos operarios de -

la seccidn: motivos de estudio.

Determinar l1a frecuencia de ocurrencia de cada una de las funciones
y/o actividades, de acuverdo a los volimenes establecidos para el es-

tudio (428,600 mts./sem).

Determinar las cargas de trabajo y el personal que se requiere para
realizar las operaciones de 1a seccion en estudio de acuerdo al volu

men establecido,

2.2.3 Programa presupuestado en el revisado de acabados (Moderniza-

do) en metros por semana,

Produccion:
Telas angostas 393,600
Telas d/ancho 35,000
Produccion total 428,600 Mts,

2.2.4 Metodologia del estudio.

La metodologia que se utiliz6 para la realizacion del presente estu-



dio fue la siguiente:

1.

Para identificar las funciones y actividades que realiza cada uno

de los operarios, hubo necesidad de efectuar entrevistas con los

jefes de turno de 1a seccion.

Se efectud un andlisis detallado de cada una de las funciones y
actividades para la nueva maquinaria, se realizaron visitas con
los proveedores, en donde pudimos apreciar la nueva maquinaria -
funcionando.

Se procedid a analizar y comparar los dos métodos de trabajo (ac

tual y el de 1a nueva maquinaria) 1legando a las siguientes con-

clusiones:

a) E1 funcionamiento de la maquinaria nueva es igual a la maqui
naria antigua.

b) Por esto, consideramos que las funciones y actividades para
la Seccion de Revisado de Telas Crudas deberdn ser las mis-
mas que se estdn realizando actualmente para la nueva maqui
naria.

Para determinar el tiempo que le 1leva al operario realizar una

funcidn y/o actividad se hizo lo siguiente:

a) Se efectuaron visitas a la seccidn para poder observar todas
las funciones y/o actividades que realizan los operarios y
compararlas con las que tenfamos definidas, aumentando y co

rrigiendo algunas,




b) Se acordd en junta con los ejecutivos de la empresa que se ha
ria un muestreo del 10% de 1a produccién semanal de rollos pa
ra determinar el tiempo que tardan en revisar un rollo senci-
110 v doble ancho (ver anexo 1) vy el resto de las funciones -
y/o actividades se determinarian de igual forma.

c) Para los tiempos determinados mediante cronometreo, por ser ac
tividades muy cortas, se lograron 10 lecturas, estimadas como
suficientes (ver anexo 2).

Se obtuvo de estas lecturas el promedio el cual se niveld, es
decir, se tomd en cuenta l1a actuacién que mantuvo el operario
durante el muestreo. Partiendo de un factor igual a 1.0, como
el que deba tener una persona para que realice la funcidn o
actividad a un ritmo promedio de trabajo sin realizar esfuerzo
extra. (Ejemplo: Montar el rollo de tela al diablo, esta es

la actividad estudiada y los tiempos fueron) :

Tiempo de Factor de Tiempo
cronometreo Nivelacidn
.05 60% .03
.05 ! .03
05 ! .03
05 " 03
05 " 03
05 " 03
05 ! .03
06 " .036
05 " .03
05 " 03
Promedio = .03

4. E1 promedio obtenido (ejemplo= 0.3 segundos) corresponde al tiem
po que tardaria el operario trabajando al 100%. El1 sistema MTM

establece una base al 80% para que sea ya, el Tiempo Ajustado Ne



5.

to (ejemplo = .0375).

A los T.A.N. falta de agregarie el porcentaje que se tiene de -
P.D.S. (necesidades personales, descanso y suplementarios) que
se calcula de acuerdo a las tablas para el cdlculo de P.D.S. -

(ver anexo 3) (para el ejemplo) :

P.D.S. =P+ D+ S (%)
P

4% (por estar cerca los servicios).

D=(.8+5.4) .2 +3.6=4.84 (por su poco esfuerzo mental, el
esfuerzo fisico regular).

S = 5% (porque existen una serie de imprevistos que no se consi-

deraron en el estandar por ejemplo cuando se sopletea el drea).
P.D.S. =4 +4.84 +5 =13.84% = 14%

Este porcentaje por ser las operaciones y/o actividades muy simi
lares se concedid a toda la seccidn, y con esto se obtuvo el -
tiempo estandar por operacién y/o actividad (para el ejemplo):

T. EST. = ( T.A.N. ) X (1 + P.D.S. )
T. EST. = ( .0375 ) X ( 1.14 )

T. EST. = .0427

Los tiempos de realizacion para las diferentes operaciones y/o
actividades fueron revisados en forma conjunta con el jefe de -
turno para si éstas concordaban con la realidad.

Haciendo algunos cambios y modificaciones.



Posteriormente se procedid a determinar 1a frecuencia de ocurren
cia de la actividad, utilizando los vollmenes semanales de pro -

duccidon autorizados por los Ejecutivos de Ta Empresa que son:

393,600 mts/sem. de tela sencilla

y de 35,00 mts/sem. de tela dobleancho. (para el ejemplo):

393,600 mts/sem. = 1,312.00
300 mts. (de tela por rollo),

Son 1,312 rollos de tela/sem.

Los volimenes de tela se relacionaron con cada una de las fun -

ciones y/o actividades y se multiplicaron estos por los tiempos

estandar de cada una de ellas, de esta manera obtuvimos el tiem

po que semanalmente le debe dedicar el operario a realizar la -

funcidon y/o actividad mencionada (para el ejemplo):

1,312 rollos / sem, x .0427 ( T. EST. ) - 56.02

E1 operario necesita 56,02 minutos para montar los rollos al dia

blo.

Se sumaron los tiempos requeridos para realizar semanalmente ca
da una de las funciones y/o actividades de cada puesto y se ob-
tuvo el tiempo que le demanda a la persona realizar todas las -

funciones propias del puesto (para el ejemplo):

La suma de T. EST. de las actividades del medidor son :

.7266



13.

11,

12.

.7266 x 1,312 rollos/sem = 953.29 min/sem.

Se determinaron los minutos disponibles que se tienen a la sema-
na de la siguiente forma:

Para el ler. turno:

1 hora = 60 minutos

42 horas de trabajo por semana

minutos disponibles = 42 x 60 - 25,20 minutos

Para el 2° Turno:

35 horas de trabajo por semana

Minutos disponibles = 35 x 60 - 2,100 minutos

Para determinar las cargas de trabajo de cada uno de los puestos
se hizo 1o siguiente:

% Carga de trabajo = Minutos requeridos x 190

Minutos disponibles
Para el ejemplo :

% Carga de trabajo = 953.29 x 100
2520

37.82 % carga de trabajo

Una vez determinadas las cargas de trabajo se determind el perso
nal necesario de la siquiente forma :

Personal necesario =  Minutos requeridos
Hinutos disponibles

Para el ejemplo:
P. N, 953.29 = .3782

3702 operarios



2.2.5 Tiémpo Estandar por operacidn en cada puesto.

DETERMINACION DEL TIEMPO ESTAMDAR DEL TIEiPO DE REVISADO DE ROLLO
SENCILLO.

En base a un estudio hecho sobre el 10% de 1a produccidon actual de

rollos se procedido a obtener de la misma forma que en el resto de las

actividades el tiempo estandar. Los tiempos fueron :

5.57 8.74 9.11 8.09 7.92 8.35
. 6.3 9.01 7.39 5.73 7.3 8.98
.84 7.2 7.79 9 5.2 9.14 3.15 6.94

3. S 10.54 11.53 10.14  10.25
11.96 10.91 11.88 10.02 12.2 14.28 10.55 2,31
13.33 14,18 14,58 11.79  13.05 10.26  14.07 12,

15.54 17.26  16.75 16.63 17.44 19.48 15.19 15.14
15.3 16,15 18.11 14.43 10.97 18.99 15.65 15.99

De estos se obtuvo un promedio quees :

X = 16.4811

Se procedio a la nivelacidon con un factor de 100%, se bajé al 80% como

lo establece el Sistema MTM y se le aumenté el 14% de P.D. S.

resultando :

Factor T.A.N. T.AMN. Tiempo
Promedio Nivelacion al 1007 al 30% P.D.S. estandar

16.4811 7% 11.5367 14.4203 147 16.4397




Determinacidn del tiempo estandar del tiempo de revisado nor rollo -
doble ancho.

Los tiempos muestreados fueron :

39.95 29.53 50.80 38.40

33.358 95.72 25.60 42.78

36.08 37.38 32.63 49.83

20.25 30.12 29.42 26,28

35.16 44,91 26.54 37.36

Después de obtener el promedio, se procedidé a la nivelacidn con un -
factor de 100%, se bajo al 80% como lo establece el Sistema MTM y se

Je aumentd el 14% de P.D.S. resultando :

Factor de T.D.N. T.D.N. Tiempo
Promedio Nivelacion al 100% al 80% pP.D.S. estandar
33.4 35% 13.44 16.8 147 19.152

Nota: La razdn de que el factor de nivelacidn sea tan bajo se debe

a que :
Al estar nosotros muestreando en la seccion el nivel de trabajo baja,
ademds, como la produccion de tela doble ancho es poca y 1lega tarde,
estos nunca 1legan a la produccion que se les pide 4,200 mts/diarios,

y se les debe de firmar la produccién,

Debido a esto indenendientemente de bajar el nivel de trabajo, los -
operarios de esta mdquina bajaban su nivel de trabajo mds que los de-

mds, como puede observarse en los muestreos obtenidos.



2.2.6  Cargas de trabajo y personal necesario.

1. Telas Crudas
Para obtener 1a capacidad de trabajo a la semana,
obtenemos primeramente el tiempo disponible a la
semana.
1° Turno 1 Hora = 60 minutos.
6 dias a la semana con 7 Hrs. de trabajo
Tiempo disponible por semana = 60 x 7 x 6 = 2,529
min/sen.
2° Turno 1 Hora = 63 minutos
5 dias a la semana con 7 hrs. de trabajo
tiempo disponible por semana = 60.x7x5 =2,100 min/Sem.
Con las operaciones y/o actavidades Jel oficial re-
visador (sencillas son las que marcan el paso de 1la
seccion obtendremos la capacidad de trabajo de -
acuerdo a ello, Obtendremos el tiempo total emplea
do por rollo sencillo y dividiremos el tiempo dispo
nible entre este:
Tiempo de montaje por rollo 3.1350
Tiempo de revisado por rollo 16.4397
“19.6247 min/rollo
Oficial Revisador - Sencillas

1?9 Turno Capacidad de trabajo = 2520 min/sem - 28.40 rollos/Sem

197624 min/rollo



Dividiendo la capacidad de trabajo obtenido entre
los 6 dias de trabajo a 71a semana :

Rollos de tela por revisar, diario =28.40 rollos sem =

0

21.4 rollos/diarios

2° Turno Capacidad de trabajo = 2,100 min/sem = 107 rollos/sem,
19,6247

Dividiendo 1a cavacidad de trabajo obtenido entre los
5 dias de trabajo de la semana :

Rollos de tela por revisar diarios = 137 rollos/sem =

5

21.4 vollos/diarios
De acuerdo a esto, ocupando Tas 5 mdquinas 1os dos

turnos tenemos la siguiente produccion:

ler. turno 128.4 rollos x 5 maquinas x 300 mts.= 192,600 mts/sem
sem. rolio
2° Turno 107 rolios x 5 miquinas x 300 mts.= 160,590 mts/sem.
sem. rollo

353,100 mts/sem,

De acuerdo a 1a produccién solicitada por ustedes,
393,600 mts/sem. (sencilla) se tiene un déficit de
40,500 mts/sem por lo que, para lograr la produccidn
se sugiere una maquina mas y un operario de tiempo

extra cada 3 semanas para revisar 5,940 mts.

NOTA: Se sugiere el tiempo extra por considerar

costos menores al de tener un turno mas. £Existe




1° Turno

2° Turno

otra posibilidad y es la de aumentar a 22 rollos por
revisar diarios al 2°turno obteniendo la sigquiente

produccidn;

128.4 rollos x 6 maquinas x 300 mts. = 231,120 Mts/sem.
Sem. rollo

22 rollos x 5 dfas x 5 mdquinas x 300 mts. 165,500 mts

diarios rollos____.__ sem.
Total de produccién 396,120 mts
sem

Lo que nos representa un colchdén de 2,520 mts/sem.

Pero existiria una sobrecarga entre un 1% o 2%.

Ayudante General.

1° Turno

Esta realiza dos veces por turno el aseo de la sec-
cion, por lo que restaremos este tiempo del tiempo
total disponible, queddndole el tiempo neto disponi

ble para el manejo de los rollos correspondientes

al turno :

Tiempo disponible a la semana 2,520 min
sem

Tiempo de aseos a la seccién por 451.7 min

semnana sem

aseo turno sem

Tiempo disponible 2,058.3 min

sem.



Sumando todas sus actividades, el tiempo estandar
para el movimiento por rollo es de : .5271 min/ro-
1o, multiplicdndolo por el nimero de rollos que

mueve por turno obtendremos el tiempo requerido.

1° Turno :

Tiempo requerido: .5271 min, x 128.4 rollos x 6 maquinas - 406.0778 min

rollo sem sem.

Total de tiempo muerto (T.T.M.) = tiempo neto disponible - tiempo re-

querido.
T.T.M. = 2,058.3 min - 406.0778 min = 1,652.2221 min
sem sem sem
2° Turno
Tiempo disponible a 1a semana 2,100 min
sem
Tiempo de aseos a la seccifn por
semana
(38.475 min x 2 aseos x 5 dias) 384,75 min
aseo turno sem sem
Tiempo neto disponible 1,715.25 min
sem

Tiempo requerido: .5271 min x 107 rollos x 5 miquinas = 281.,9985 min_

rollo sem sem
T.T.M. 1,715.25 min - 281.9985 = 1,433.2515 min
sem sem

C) MEDIDOR:
Sumando todas sus actividades, el tiempo estandar

para el movimiento por rollo es de: .7266 min/rollo.



Multiplicando este por la cantidad de rollos que -
mueve en cada turno obtenemos el tiempo requerido,
1° Turno :

Tiempo requerido: .7266 min x 128,4 rollos x 6 maquinas = 559.7726 min

rollo sem sem
T.T.M. 2,520 min - 559.7726 = 1,960.2274 min
sem sem

2° Turno :

Tiempo requerido: .7266 min x 107 rollos x 5 mdquinas = 399.731 min

rollo sem sem
T.T.M, 2,100 min - 388,731 min = 1,711.269 min
sem semn sem

Como puede observarse los totales de tiempos muer-
tos (T.T.M.) tanto para el ayudante general como -
para el medidor son demasiado grandes, por lo que
uniremos las operaciones y/o actividades del ayu-
dante general y del medidor para que el T.T.M. sea

menor, queddndole el nombre del primer puesto.

D) Ayudante General :

1° Turno :

]

Tiempo requerido: 406.0778 min + 559.7726 min = 965.8504 min

sem sem, sem
T.T.M. 2,058.3 min - 965.8504 min 1,092.4496 min
sem sem sem

2° Turno :

Tiempo requerido: 384.75 win + 388.731 min = 773.481 min_
sem sem sem

i



T.T.M.

E) OFICLAL

1,715.25 min - 773.481 min = 941.76Y9 min

sem s3Ccm sem

REVISADOR DOBLE ANCHO:

Sumando los tiempos estandar de todas sus-
operaciones y/o actividades obtenemos el -

tiempo requerido por rollo:

Tiempo de montaje por rollo 3.3911
Tiempo revisado por rollo 19.152
Tiempo requerido por rollo 22,5431

Obteniéndo la capacidad de trabajo, divi -
diendo el tiempo disponible entre el tiem-

po requerido por rollo.

F) AYUDANTE DOBLE ANCHO

1°¢

turno:

Sumando las actividades y el tiempo de re-

visado por rollo, este revisa los mismos -

rollos que el oficial revisador doble an -

cho, obtenemos el ticmpo requerido:

Tiempo de montaje y transporte por rollo
3.2033

N .
+ Tiempo de revisado por rollo 19.152

Tiempo requerido por rollo 22,4153



Tiempo 111.b4 rollins x 22.4153 min

sem rollo

Requerido

_AKGAS Dt TRABAJO Y PLRSONAL NECESARIO

2,506.9271 min
sem

Para la determinacién de las cargas de trabajo de.ca

da uno de los puestos se us6 la siguiente relacion:

% Carga de trabajo por puesto =

Minutos requeridos para realizar la produccidon x 100

Minutos disponibles

Para saber el personal necesario

P.N. = Minutos requeridos
Minutos disponibles

a) OFICIAL REVISADOR SENCILLA:

17 Turno:

Personal necesario = 2,520 min/sem x € migq.

2,520 min x 6 maq.
Por lo tanto 1 operario por mdquina

29 Turno:

i}
i

% Carga de trabajo 2,100 min/sem x 100

2,100 min/sem

i)

Personal necesario

2,100 min/sem x 5 miq.

2,100 min/sem x 5 magq.

Por lo tanto 1 operario por maquina
b) AYUDANTE GENERAL (incluye medidor):

17 Turno

v Carga de trabajo = 965.8504 min/sem x 100

2,058.3 min/sem

por turno

por puesto:

1 operario/mégq.

100%

]

1 operario/magq.

he.92 %




Personal necesario = 965.8504 min/sem - .4692 operarios
2,0583.3 min/sem

Por lo tanto 1 ayudante general.

2° Turno:

% Carga de trabajo - 773.481 min/sem x 100 = 45.09 %
1,715.25 min/sem

1?2 Turno:

Capacidad de trabajo = 2,520 wmin/sem = 111,84 rollos/sen

22.531 min/rollo

De acuerdo a esto, ocupando la mAquina un turno tenemos la si
guiente produccidn:
1% Turno:

111.84 rollos x ! mdquina x 300 mts = 33,552 mts/sen
sem rollo

De acuerdo a la produccidn solicitada por ustedes
35,000 mts/sem (Doble ancho) se tiene un déficit de-
1,448 por lo que, se sugiere la utilizacidn de un
turno extra cada tres semanas por 4,344 mts.

Personal necesario = 773,481 min/sem = 4509 operario
1,715,25 min/sem

Por lo tanto 1 ayudante general

c) OFICIAL REVISADOR DOBLE ANCHO.
19 Turno:

0 min/sem » 100 = 1007
2,520 min/sem

% Carga de trabajo

1]
N
-
(9]
[t

Personal necesario 2,520 min/sem x 1 mAq. - | operario/maq.

2,520 min/sem x 1 migq.

Por lo tanto | oficial revisador



D) AYUDANTE DOBLE ANCHO

12 Turno:

% Carga de trabajo 2,506.9271 min/sem x 100 = 99,48 %

2,520 win/sen

Personal necesario 2,506.927] min/sem x ! maq. = .9949 ope-

2,520 min/sem x 1 maq. rio/maq.

Por lo tanto 1 ayudante doble ancho.

RESUMEN DEL PERSONAL NECESARIO

P.N, % Carga % Carga
P uescto 1?2 Turno de trabajo 2¢ Turno de trabajo
Oficial revisador
(sencillo) 6 100% 5 1007%
Ayudante general 1 49,92% 1 45,09%
0fic. revisador
(doble ancho) 1 100% 0 0

Ayudante doble ancho 1 99.48% 0 0



CUADRO COMPARATIVO DE PERSONAL ACTUAL Y PERSONAL

NECESARIO

ler. Turno 20. Turno 3er. Turno
PUESTO Act. Nec. Act. Nec. Act. Nec.
0f. revisador (sen
cillo) 7 6 7 5 2 0
Ayudante general 1 1 1 1 0 0
Medidor 1 0 1 0 0 0
0f. revisador (do-
ble ancho) 1 1 1 o] 0. 0
Ayte. dobleancho 1 1 1 0 0 0

T otal 11 9 11 6 2 0
Total Personal Actual 24

Total Personal Necesario 15



2.

2.7.

Métodos de trabajo por puesto:

OFICIAL REVISADOR (SENCILLAS):

I Preparacidn: Retira de la parte posterior el rodi-

1llo met&@lico junto con el de cartdn,

Retira el rodillo de cartén del metd@lico.

Pone el rodillo met@lico en el nuevo rollo.

Anote en el reporte el estilo, nlilmero de telar, u-
nidad y fecha del rollo.

Monta el nuevo rollo en la parte posterior.

Amarra las puntas del nuevo rollo con las del revi
sado.

Corre el rollo hasta que el amarre llegue al rollo
revisado.

Pone a ceros el marcador,

Desamarra las puntas.

Anota en el reporte y en el rollo revisado la cali
dad otorgada y fallas.

Pone en posicidén vertical el rollo revisado.

Le quita el rodillo de madera.

Coloca de nuevo el rodillo de madera y da primeras

vueltas.



II Operacidn: Revisa Tela.
Detecta falla.
Para mdquina y corrige falla,
Marca la falla en el marcador,

Checa nivel de tela en el rollo alimentador.

III Fin de Turno: Al terminarse el rollo apuntarle la-

calidad otorgada sin sacarlo.

Avisar al jefe del departamento sobre cualquier a~-
nomalia en su maquina, para que €ste avise a mante
nimiento.

Llena reporte de rollos revisado y lo da al jefe =~

de turno.



AYUDANTE GENERAL:

I

II

Operacidbn: Toma el diablo y camina hacia donde es~
tan los rollos para revisar.

Levanta un poco el rollo y lo monta en el diablo,
Lleva el rollo en el diablo a la revisadora.

Checa que la revisadora tenga rollos para revisar.
Checa si las revisadoras tienen rollos revisados.
Toma el diablo y camina hacia donde estidn los ro -
llos revisados.

Levanta un poco el rollo y lo monta en el diablo.
Lleva el rollo revisado al almacén de transito.
Baja el rollo del diablo.

Toma el papel engomado,

Pepga el papel en la orilla del rollo para que no -

se abra.

A medio turno y al final barre con escoba toda el-

drea de la seccidn.

Recoge los retazos y los amontona en el almucén de
trAnsito.

Recoge la basura, abre llave de aire a presidn y -

sopletea toda el area de trabajo.



OFICIAL REVISADOR (DOBLE ANCHO)

PREPARACION: Ayuda al ayudante a retirar
el rodillo revisado.

Acercan el nuevo rolilo.

Montan el nuevo rollo.

Amarran las puntas del nuevo rollo con
las del ya revisado.

Corre el rollo hasta que el amarre llegue
al rolio revisado.

Retiran el rollo revisado.

Toma su lugar para revisar.

Operacidén: Revisa tela.

Detecta falla, marca falla en el marcador
Para mdquina y corrige falla.

Al final del turno: Avisar al jefe del -

departamento sobre cualquier anomalfa en-
su midquina para que €ste avise a manteni-
miento.

Lienar reporte de rollus revisados y dar-

selo al jefe de turno.




AYUDANTE MAQUINA DOBLE ANCHO.

| Preparacion: Ayuda al oficial al retira

el rodillo revisado.

Acercan el nuevo rollo.

Montan el nuevo rollo.

Anota en el reporte el estilo, ndmero de
telar, unidad y fecha del rollo.

Amarran las puntas del nuevo rollo con
las del ya revisado.

Anota en el reporte y en el rollo revisa
do la calidad otorgada y fallas.

Retiran el rollo revisado acerca el dia
blo.

Montan el rollo en el diablo.

Lleva el rollo revisado al almacén de
transito.
Regresa el diablo.
Toma su lugar para revisar.
Il Operacién: Revisa tela,
Detecta falla,
Para mdquina y corrige falla.

Marca falla en el marcador.

r



Checa nivel de tela en el rollo

dor.

Fin de turno: Al terminarse el

puntarle en el extremo final

otorgada sin sacarlo.

la

alimenta-

rollo a -

calidad -




2.2.8. VOLUMEN DE OPERACION POR PUESTO.

De acuerdo a la presente produccibn propuesta por la empresa para

la realizacibn de este estudio, el volumen de operacién por pucsto es

de :
VOLUMEN DE OPERACION.
PUESTO . 12 turno. 29 turno.
Oficial revisador sencillas 128.4 rollos 107rollos
sem sem
* Ayudante general 38,520 mts. 32,100 mts.
sem sem
Oficial revisador doble ancho 111.84 rollos 0
sem
* Ayudante deble ancho 33,552  mts, 0
sem
* NOTA:

Los ayudantes mueven la misma cantidad de
rollos de tela que sus respectivos oficia
les. La cantidad de metros corresponde al

nlmero de rollos superior.



2.2.9 DISENO DEL SISTEMA DE INFORMACION ADMINISTRATIVO PARA

EL CONTROL DE LA SECCION DE REVISADO DE TELAS CRUDAS.

Una vez determinadas las cargas de trabajo y el personal-
necesario de la Secci6n se procedidé al Disefio del Sistema para
Control de la misma. El sistema fue desarrollado mediante la -
recopilacién de informacidn y revisidén de los procedimientos -
administrativos y control, que se utilizaban tradicionalmente,
Se procedid a la identificacién de la informaci6n clave para -
controlar eficazmente las operaciones de la Seccidén, asi como,
de las precedentes.

Después de la elaboracién conceptual del Sistema de Infor
macidn y Control se presentd para su .aprobacidn a los ejecuti-
vos de la Empresa Textil "X'". Una vez aprobada se hizo el dise
fio final del sistema y la elaboracién de famas y/o reportes -
nuevos, complementados con el Instructivo de Procedimientos pa

ra el sistema y los subsistemas generados.

2.2.9.1. OBJETIVOS

Disefiar y establecer el sistema de informacién y control-
de las fallas detectadas y corregidas en la Secci6én de Telas -
Crudas con el fin de poder informar oportunamente a la Seccién

de telares sobre los principales problemas que se estdn detec-




tando, a fin de que en ésta se realicen las medidas correcti -
vas necesarias y asi disminuir la frecuencia y voldmenes de fa
llas.

A la vez, se podrd informar oportunamente de la produc
cién individual de los trabajadores asignado; a las diferentes
mdquinas., Detectando los tiempos perdidos, demoras y sus cau -

sas de manera que puedan tomarse oportunamente las acciones coO

rrectivas necesarias para mantener y mejorar la producciodn.
2.2.9.2, POLITICAS:

El revisador deberd de entregar al supervisor el borrador

del Reporte de Produccién y fallas al terminar su producciodn.

El supervisor deberd de entregar las copias y original, -
de acuerdo a los procedimientos del Sistema de Informacidn al-

terminar el turno.

En la seccidon de telares-se cuidarad que todos los rollos-
que salgan a la seccién de revisado de telas crudas tengan es-

crita claramente:

El nimero de telar que lo hizo.
Estilo de tela del que trate,

Fecha en la que se sac6 el rollo del telar,




El revisador es el responsable de anotar claramente en la

punta final de lso rollos revisados;

El ndmero de telar que lo hizo.

Estilo de tela del que se trate.

Fecha en la que se saco el“rollo del telar.
Metros revisados.

Fallas mayores que presenté el rollo.

El supervisor hard los sdbados, una recopilacién de los -
Reportes de Produccién y Fallas, incluyendo el sdbado, en don-
de obtendrd la informacién para llenar el Reporte Semanal de -
Produccién mismo que entregard, al terminar el turno a la Ge =

rencia de Produccién, archivando la copia.



2.2.9.3 DISENO CONCEPTUAL.




REVISADOR

SUPERVISOR

NiC O

ELABURA BORRA
UOR DEL REPOR
TL DE PROUUCS
CION Y FALLAS
EN LA SECCIUN
Ot KEVISAGO -
UE TELAS CRU-
UAS EN ORIG,-

RECIbE BURRADOR DEL

REPURTE
¥

DUCCION_Y_FALLAS

JEFE DE LABORATO-

ALMACEN DE TE-

REVISA QUE LA
ESTE CURRECTA

NFORMACION

R0 DE TEJIDO. TELARES U1 TELARES Uk LAS' CRUDAS.
rd
REC I BE REC IBE REC 1BE
RECIBE
ECIB COPIA 1 COPIA 2 COPIA 3
ORIGINAL

¥

ENVIA BORRADC
A SUPERVISOR

RECIBE EL BO-

;RRADOR

CORRIGE EL bU
RRADUR.

ENVIA BURRADO
A SUPERVISOR,

I

(NFOR
MACION €O NO

RRECTA,

Si

PIDE AL REVISA-
O0R QUE CORRIGA
EL BORRADOR,

!

PROCEDE AL ANA-
LISIS DE LA IN-
FORMAC ON.

ELABORA EL REPORTE EN LIM-

P10,
COPILAS.

EN ORIGINAL Y CUATRO-

ARCHIVA COPIA 4

DISTRIBUYE ORI

&
» [GINAL ¥ COPIAS

1,2y 3.

!

'

PROCEDE A SEPA -
RAR LA INFORMA -
CION QUE LE CO -
RRESPONDA.

PROCEDE A SEPA-
RAR LA |NFORMA-
CION QUE LE CO-
RRESPONDE .,

¢

)

Y

PROCEDE A GIRAR
INSTRUCCIONES -
PARA LA REPARA-
CION DE LOS DI-
FERENTES TELA -
RES.

PROCEDE A GIRAR
INSTRUCC IONES -
PARA LA REPARA-
CION DE LDS DI~
FERENTES TELA -
RES.

PROCEDE A LA VERI
FICACION Y ANALI-
515 DE INFORMA -
CION,




REPORTE SERANAL DE_PRODUCCION
r DIRECCION GERENCIA DE GERENCTA DE COM
SUPERV I SOR TECNICA | PRODUCCION TROL DE CALIDAD
; ¥
iNicio ECIBE ORIGINAL .
} [ RECIBE COPVA N | pecipE coplA2
PROCEDE A LA CAPTURA DE T0D0S LOS RE- h
PORTES UE LA SEMANA, QUE ESTAN AKCHI-
VADAS. ANALIZA ¥ REVI || [ANALIZA ¥ RE-
SA INFORMACION]| |ViSA INFORMA-
I CION. ANALIZA Y RE-
g | [VISA INFORMA-
CION.
ARCHIVA REPORTE
v
DISTRIBUYE ORIGI- -
ELABORA EL REPORTE SEMANAL DE - | |NAL Y COPIA 1,2.
PROLUCCION EN LA SECCION DE RE~
VISADO E TELAS CRUDAS. EN ORI~
GINAL Y 3 COPIA.
) ]
ARCHIVA COPIA 3




2.2.9.4.

OBJETIVO:

POLITICAS:

INSTRUCTIVO DE PROCEDIMIENTOS.

REPORTE DE PRODUCCION Y FALLAS EN LA SECCI{ON DE REVI

SADO

DE TELAS CRUDAS.

informar oportunamente de la produccidn -
individual de los trabajadores asignados-
a las diferentes mdquinas, asl como de --
las fallas presentadas en los rollos de -
los diferentes telares para su reparacioén
Detectar los tiempos perdidos, demoras y-
sus causas de manera que puedan tomarse -
oportunamente, las acciones correctivas -
necesarias para mantener y mejorar la pro

duccion.

El reporte de la produccidn es de obser -
vancia general en las mdquinas revisado -
ras, debiendo ser llenado diariamente en-
original por los supervisores y operado -

res de las mdquinas de la seccidn.



RESPONSABILIDADES:

Este reporte serd llenado de acuerdo con-

las siguientes responsabilidades:

Revisador: Es el responsable de llenar el

borrador del Reporte Diario de Produccidn
y fallas de acuerdo a lo estipulado en el
presente procedimiento y llevdrselo al su

pervisor para su revisidn.

Supervisor: Es el responsable de revisar-

los datos asentados por el revisador en -
el Reporte Diario de Produccién vy fal{as,
autorizar y en caso necesario, modificar-
cualquier error u omisién en la transcrip
cidén de las mismas.

Una vez autorizado deberd llenar en lim -
pio el reporte en original y tres copias~-
llevdndolo a los jefes de turno de las U1
y Uk (copias 2 y 1) y a contabilidad (ori
ginal) archivando la copia restante (co -
pia 3), para el llenado posterior del Re-

porte Semanal de Produccidn.



ALCANCE:

Jefe de Laboratorio de Tejido: Revisard -

y analizara la informacidén asentada en --
los reportes.

Jefes de Turno Ul y Uk: Revisard la infor

macién asentada en los reportes recopilan
do por separado la informacidon de los ro-
llos correspondientes a la unidad a su --
cargo. Con dicha informacién procederd a-
ordenar la reparacidén, ajuste 6 revision-
de los telares, segin el caso., Estas re -
paraciones, ajustes 6 revisiones son {nde
pendientes al programa de mantenimiento -

que cada jefe de turno tenga en su unijdad

Almacén de Telas Crudas: Revisard y compa

rard la informacidén asentada en los repor

tes, con las entradas al almacén.

Se pretende lograr un control detallado -
de cada una de las maquinas y equipos de-
trabajo que permita el conocimiento de la
eficiencia y las causas que la afectan.

Se pretente también evitar las fallas en-
los telares, mediante el mantenimiento o~

portuno de los mismos.,



INFORMACION CONTENIDA EN EL REPORTE DIARIO DE PRODUCCION Y FA-

LLAS EN LA SECCION DE REVISADO DE TELAS CRUDAS.

LOS RESPONSABLES DEBERAN LLENAR EL REPORTE DE PRODUCCION Y FA-

LLAS DE LA SIGUIENTE MANERA:

EN DONDE DICE

1.- No. de trabajador
2.- Nombre
3.< Fecha

bh.- Supervisor

6.- Turno

7.- Maquina No.

EL

Operario, en
borrador (0)
Supervisor -
(s) del tur-

no en limpio

DEBERA ANOTAR

El ndmero econdémico-

del operario.

El pombre del opera-
rio.

El dfa, mes y afo en
que se realiza el re
porte,

Nombre del supervi -
sor del turno.

Firma del supervisor
Turno del que trate-
el reporte lo, 20.
Nimero de la maquina
utilizada por el ope

rario.



EN DONDE DICE

11.

12,

13.

No. Telar

Uil

Ul

Estilo

Mts.

la.

Blanca

DEBERA ANOTAR

Namero del telar que
hizo el rollo de te-
la por revisar.

Una X si el rollo
por revisar se hizo-
en la Unidad 1,

Una X si el rollo de
tela poer revisar se-
hizo en la Unidad 4.
El estilo del que
sea el rollo por re-
visar.

Los metros que haya-
tenido el rollo de -
tela ya revisado,.
Una X si el rollo de
tela, ya revisado, -
lo clasificaron de -
primera.

Una X si el rollo de
tela ya revisado, lo
clasificaron como --

blanca



EN DONDE DICE EL
16.- 2a, o, S
16.- Rayas 0, S
17.- Plegador 0, S
18.- Trama Remetida 0, S
19.- ¢.T. (Cordén Tijera)o, S

DEBERA ANOTAR

Una X si el rollo de
tela, ya revisado, -
lo clasificaron de -
segunda,.

El ndmero de rayas -
que haya encontrado-
en el rollo de tela-
que revisoé.

El ndmero de fallas-
de plegador que ha -
ya encontrado en el
rollo de tela que re
visd.

El nidmero de tramas-
remitidas que haya -
encontrado en el ro-
llo de tela que revi
s6.

El ndimero de cordo -
nes tijera que haya-
encontrado en el ro-
llo de tela que revi

-

50.



EN

DONDE DICE EL

20.

- M.P.T. (Marcas 0, S

de paratrama)

21.- Otras 0, S
22.- Total Mts. 0, S
23.- Empezd 0, S
24 .- Término 0, S
25.- Horas transcurridas 0, S

DEBERA ANOTAR

E!l ndimero de marcas-
de paratrama que ha-
ya encontrado en el-
rollo de tela que re
visod.

E) ndmero y nombhre -
de otras fallas que-
haya encontrado en -
el rollo de tela que
reviso,

El total de metros -
de tela revisados en
el transcurso del --
turno.

Hora en la que did =~
inicio una actividad
demora o no cargable
Hora en la que con -
cluyd una actividad,
demora 6 no cargable
Lapso comprendido en
tre la hora de ini -
cio y la hora de ter

minacidn.




EN

DONDE DICE EL

26.

27.

28.

29.

- Clave 0,

- Trabajadas 0,

~ Demoras o,
e

- No Cargables 0,

DEBERA ANOTAR

La clave de

vidad, 21

a

ra, 01 a 03

gable, 11

a

La suma del

la acti-~-

22, demo

6 no

14,

car

tiempo -

trabajado bajo las -

claves de

22.

la

La suma del

21

a

la

tiempo -

trabajado bajo tas -

claves de

03.

la

La suma del

01

a

fa

tiempo -

trabajado bhajo las -~

claves de

14,

la

11

a

la




\

W REPORTE DE PRODUCCION Y FALLAS EN LA SECCION
TEXTIL X
DE REVISADO DE TZLAS CRUDAS
N2 TRABAJADOR = U] NOMBRE = @ FECHA = ©)]
SUPERVISOR._ ___ __ ® Vo. Bo. (&) TURNO__®)___MAQUINA No.__(D____|
4 ] - CLASIFICACION No. DE FALLAS )
No TELARRU, U, LsTiLo METROS 76 Func]2? | RAYAS JPLEGROORIE i .7 [ MPT OTRAS
@ Il du | @ _|[@D|BD an { G|
V - 7
TOTAL MTS. _ DEMORAS NO CARGABLE y
EMPEZO | TERMING “:;.HM%,_EU CLAVE m_m wa__"o u. mn_a E.m_:_.ﬁ _.»_. Camida
alla de Enetgia Electrica 12 Ent dad o Accident
@ @ @ @ 03 Descomposiuro Mécanica 13 n”h.-ﬂoe: o0 Reaicente
14 Otras
TRARAJADAS | OEWMORAS DIRECTOS
_ 21 Produccién Normol
_.li @ L8 22 Otros Trabojos

N —




REPORTE SEMANAL DE PRODUCCION.

OBJETIVO:

POLITICAS:

RESPONSABILIDADES:

fnformar oportunamente de la produccidn
individual de trabajadores asignados a-
las diferentes maquinas. Detectar los -
tiempos perdidos, demoras y sus causas-
de manera que puedan tomarse oportuna -~
mente las acciones correctivas necesa -
rias para mantener y mejorar la produc-

cidén.

El reporte de produccidén es de observan
cia general en las maquinas, debiendo -
ser llenado semanalmente en original, -
por los supervisores, después de haber-
efectuado una recopilacidn semanal de -~
los reportes diarios de produccidon y fa
llas en la seccidn de revisado de Telas

Crudas,

Este reporte serd llenado de acuerdo -
con las siguientes responsabilidades:

Supervisor: Es el responsable, de lle-
nar el reporte semanal de produccidn de
acuerdo a lo estipulado en el presente-

procedimiento y llevarlo a la Gerencia-



ALCANCE:

de Produccidn para su revisién,

Direcciébn Técnica: Analizard y revisa-

ré los datos asentados en el Reporte Se
manal de Produccién., Tomando las accio-
nes necesarias de acuerdo al caso.

Gerencia de Produccién: Es responsable

de revisar los datos asentados en el Re
porte Semanal de Produccién, autorizar-
y en caso necesario, modificar cualqui-
er error u omision de la transcripcibn-
de los mismos.

Gerencia de Control de Calidad: Revisa

ré los datos asentados en el Reporte Se
manal de Produccidn, en caso necesario-
modificar cualquier error que pudiera -

haber.

Se pretende lograr un control detallado
de cada una de las maquinas y equipos -
de trabajo que permita el conocimiento-
de la eficiencia y las causas que la a-

fecten,




INFORMACION CONTENIDA EN EL REPORTE SEMANAL DE TRABAJO

Los responsables deberan llenar el Reporte Semanal de Produc-

cién de la siguiente manera:

EN DONDE DICE

-—
1

2.~ Del
3.- De
h.o- m
5.- De
6.- e 19

Semana No.

Supervisor (S)

del

Turno

DEBERA ANOTAR

El ndmero de semana -
del afio, a la que co-

rresponda dicho repor

te.

Dfa de inicio de re -

porte.

Nombre del mes del |-
nicio del reporte.
Dia de conclusidn del
reporte.

Nombre del mes de con

clusidn del reporte.

Ao de elaboracién --

del reporte.



EN DONDE DICE

10.

i1,

12.

13.

Supervisor
Vo. Bo.

Turno

No. del trabajador

Nomﬁre

Trabajadas

Demoras

DEBERA ANOTAR

Pondrd su nombre.
Pondra su firma.

Turno del que trate -

el reporte, lo. 20.

Nimero econdmico del

operario del que se
trate.

Nombre del operario -
que se trate.

La suma de todas las-

horas trabajadas ano-
tadas en los reportes
diarios de Produccidn
y fallas (R.P.F.) en-
tregados por el opera
rio en ese periodo,

La suma de todas las-
horas demoras anota -
das en los (R.P.F.) -
entregados por el ope

rario en ese periodo.



EN DONDE DICE EL
14.- No cargables S
15.- Total S
16.- Indio S
17.- Funda S
18.~ Gab S

DEBERA ANOTAR

La suma de todas las-
horas no cargables a-
notadas en los R.P.F.
entregados por el ope
rario en ese perfiodo.
La suma total de ho -
ras.

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en ese pe
riodo de indiolino, a
notados en el R.P.F,
La suma total de los-
metros revisados por-

el operario en ese pe

rfodo de funda, anota
dos en el R.P.F,

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en ese pe
rfodo de Gab, anota -

dos en el R.P.F.



EN DONDE DICE EL

19.- Gab | S
20.~ Gab 11 S
21.- Gab 111 S
22.~- Gab |V S
23.- Pique S

DEBERA ANOTAR

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en ese pe
riodo de Gab |, anota
dos en el R.P.F.

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en ese pe
riodo de Gab |1, ano~

tados en el R.P.F.

La suma total de los~
metros revisados por-
el operario en ese pe
riodo de Gab 111, ano
tados en el R.P.F.

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en ese pe
riodo de Gab IV, ano-
tados en el R.P.F.

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en ese pe
riodo de Pique, anota

tados en el R.P.F.



REPORTE SEMANAL DE PRODUCCION EN LA SECCION

TOTAL

TEXTIL"X"
DE REVISADO DE TELAS CRUDAS
SEMANA No. ! DEL ® DE ] AL 4 —DE s DE 19 (2
SUPERVISOR Y Vo. Bo. ¢)) TURNO [c)
Yo HORAS ES TILOS
,4.._2%.” NOMBRE [hovajsdaso N Cargotie| TO TAL tnd o frundo [ 12 [pemexisditele | weta [S.0H .._ocn,ﬁ B3 1 [ss o [Bsrmx fes o | TOTAL
o | | ® | @] s n @ elel @ sleda @
[ ﬁ
W
®




2.2.9.5. CATALOGO DE FORMAS Y/0 REPORTES



-

_— REPORTE DE PRODUCCION Y FALLAS EN LA SECCION
TEXTIL X
DE REVISADO DE TELAS CRUDAS
N2 TRABAJADOR = NOMBRE = FECHA =
SUPERVISOR Vo. Bo. TURNO MAQUINA No.
( CLASIFICACION No DE FALLAS )
No TELARIU, |U, ESTILO METROS |7g 29 | RAYAS [PLEGADOR miitial €T | MPT OTRAS
> y,
| TOTAL WMI1S. DEMORAS NO CARGABLE 4
HORAS Ol Folta de tel revis 1} Comid
EMPEZO | TERMING finanscummous| CLAVE 02 Falta de m.:u,“_u.m_.ﬂ_u“a 12 Enfermedod o Acc dente
_ 03 Descomposturo Mdcaonica 13 Comision
0TS 14 Otros
DIRECTOS
TRABAJADAS DEMOQRAS NO CARQABLES 2 vﬂa—__oomg Normal
22 Otros Trobojos




EN DONDE DICE

24 .- B |

25.- B 11

26.- B 111

27.- B 1V

DEBERA ANOTAR

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en ese pe
riodo de B |, anota -
dos en el R.P.F.

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en ese pe
riodo de B 1!, anota-
dos en el R.P.F.

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en ese pe
rfodo de B Ill, anota
dos en el R.P.F.

La suma total de los-
metros revisados por-
el operario en cse pe
riodo de B V, anota-

dos en el R.P.F.



EN DONDE DICE EL DEBERA ANOTAR

28.- Total S La suma total de los-

metros revisados por-

el operario en ese pe

riodo.
29.~ Total S Hard el total de cada
da una de las colum -

nas.



. REPORTE SEMANAL DE PROODUCCION EN LA SECCION
TEXTIL X
DE REVISADO DE TELAS CRUDAS
SEMANA No.o—————— DEL DE AL DE DE 19
SUPERVISCR Vo. Bo. TURNO
6. HORA S ESTILOS
—.:...x%.n.. NOMBRE FTiobajdas | Demorades [NaCorgatie] TO T AL tnd s [Fundo [a 12 [oeuexnd €4Ltie [Eusre |8 0N 1oigue | ms 3 [ps o fasm [as x | TOTAL

TOTAL




2.2.10 Conclusiones.

Como puede observarse en la tahla de comparacién de -
personal actual y necesario, se ve gque existe una reduccidn -

del 23.80%, 21 actual contra 16 necesario.

Esta reduccidn se debe a que las cargas de trabajo --
eran muy bajas y después de reasignar actividades y/o funcio-
nes, procurando subir estas, se obtuvo la reduccidén de perso-

nal.

Para efectuar la reduccién se propone: primeramente, -
se jubile a los obreros que estén préximos a esta, si el ndG -
mero es menor a la reduccidn, se buscard la reubicacidén del -
personal sobrante, y por Gltimo se aconseja la liquidacidn --

del mismo.



2.3, CASO INDUSTRIA PAPELERA "Y"

2.3.1., Planteamiento del problemna.

La fdbrica de papel "y", empresa dedicada a la fabricacidn

de papel con diferentes finalidades, en su interés permanente -

por hacer mds eficiente la operacidn de su seccidn de papeles

industriales, estuvo de acuerdo en que llevdramos a cabo un es

tudio. En el cual se disefiaria un sistema de informacidén admi
nistrativo para el efectivo control de la de eficiencia de uti-
lizacién de equipos y de la mano de obra, que permita tomar o -
portunuamente las medidas necesarias para mejorarla y mantenerla
en los mids altos indices posibles, para ello se determinarian -
estdndares de produccidn, capacidad de produccidn instalada y -

real en los departamentos de guillotinas y cortadoras.

2.3.2 Objetivos y Programa de Trabajo.

Con el fin de llevar a cabo exitosamente este estudio se -
plantearon los siguientes objetivos:
l1.- Determinar los estdndares de procduccidn para cada ma -
quina o puesto en estudio y de cada producto.
2.~ Determinar la capacidad de produccién instalada y real
de los cquipos de la scccidn de conversidn de papel in
dustrial para los diferentes productos que ahi se fa -

brican,




PROGRAMA DE TRABAJO

Hoja 1 de 1

iNiciacion: 8 _de junio de 198],
TERMINACION: 24 de Julio de 19h1.,

DESCRIPCION

ESTUDIO DE DETERKINACION DE ESTANOARES DE PRODUCGCION DE CAPACIDAD DE PRODUCC LON

~ GRUPO DE TRABAJO
{NG. MANUEL CORNIiSH

) . INSTALADA Y _REA CC1ONES_DE ING. JORGE PEREZ TAPIA
DURACION: L senanas CORTADORAS ¥ GUILLOTINAS ING. JORGE CORTES ROCHA
TIEMPO
No. CONCEPTO AGOSTO
| 9 10 [ 12

x

1
£

pol Bilsl 18] "7hol ol lalid Tisl il

Recorride por las jnstalaciones de la saeccién,

Recopilacion de informacién general para el estudio en cuanto a: |

- Organizacion de la secci6n {puestos)

- Productos que se elaboran

- Operaciones que se realizan_para cada producto. *

Maguinaria y equipo utilizados y nmhm_omow o bibliograffa de los mismos.

- Pron6sticos de ventas y programas de produccién por producto.

Andljsis de la infor

Sistemas de informacidpn y control ae la seccidn, etc.

Elaboracidn de diaqramas de flujo de proceso por producto en la seccidn en estudio.

n

rofundidad la sec. en _estudio.

Definicidn de las politicas generales de operacidn por parte de la empresa.

o N e

Determinacién de las velocidades Sptimas de operacidén de la maquinaria y equipo para obtener capa-

cidages de produccidn

Determinacién de los estandares de produccidén para cada producto .incluyendo las concesiones ade -

|_cuadas, tanto ara la ersona PDS

como las demoras de los e ui s en o eracidén normal.

Determinar la capacidad de produccién de la naquinaria y/o equipo de la seccidn.

Determinacién de los tiempos de preparacidn ajuste y cambios de producto para cada miquina ylo -

equipo (tiempo real sin demoras.)

10

Elaboracién de los instructivos de procedimientos para el 1lenado de las formas y/o reportes,

Implantacién del sistema de control de eficiencia.

Adiestramiento del personal que serd responsable del llenado de las formas y/o reportes.

- Supervisién del llenado de las formas y/o reportes.

- Elaboracién de modificaciones y/o ajustes finables. !

-  Presentacion de los resultados del sistema.




3.~ Establecer un sistema de control de la eficiencia de -
utilizacidn de los equipos y de la mano de obra,
Una vez planteadas las metas a lograr se elabordé un progra

ma de trabajo que a continuacifén se presenta:

2.3.3, Metodologia del Estudio.

Con el fin de alcanzar los objetivos antes enunciados, fue
necesario seguir una metodologia mds especifica la cual puede -
resumirse en los puntos siguientes:

l.- Se identificaron y clasificaron las operaciones, miqui

nas, equipo, puestos y productos a estudiar.

2.- Fueron determinados los tiempos manuales con la ayuda-
del sistema MTM de tiempos predeterminados & con crond
metro segiin se requeria.

3.~ Fueron determinadas las capacidades instaladas actua -
les de las mdquinas cortadoras y guillotinas, asi como
los tiempos necesarios de preparacién, cambios de pro-
ductos, ajustes, demoras inevitables, etc.

4.- Con los resultados del punto anterior, se determind la
pacidad real a producir por cada miquina y equipo.

5.- Se determinaron los estdndares de produccibn para cada
articulo inecluyendo las concesiones adecuadas, tanto -
para la persona, (personal) descanso y suplementarios-
(pds) (ver anexo 3), asi como las demoras de¢ los equi-

pos en operacidn normal.



6.- Fue hecho un diseno de control de eficiencia que nos -
permite conocer la eficiencia diaria de utilizacidn de
los equipos. Asi como los tiempos perdidos y sus cau -~
sas. Ademds, conocer la eficiencia diaria de operacidn
de la mano de obra.

7.- Comparar perifédicamente €stos resultados, tomando opor
tunamente las medidas necesarias para incrementar la -
productividad, asi como, observar los resultados de di

chas medidas.

2.3.4 Flujos de proceso por familias de productos.

A continuacidn mostramos los diagramas de flujo de proceso

de los productos a estudiar en la empresa "y'".



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE PRODUCTOS
SIN REFINAR

PAPELES PARA IMPRESION Y ESCRITURA

CARTULINAS FINAS SIN CUBRIR.

Maquina
I

I

Bobinadora

Il

Cortadora

CARTULINAS FINAS SIN

CUBRIR (CLASE ESPECIAL)

Maquina

Bobinadora
I

* productos que no son procesados por el Departamento de Guillotinas.

Supercalan
dria 1

MAQUINA I.
C Escogido Desperdicio
Empaque Depbsito
C
Bobinadora Cortadora Escogido Desperdicio
) I1
A Empaque Depésito,




Mdquina
I

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE PRODUCTOS
MAQUINA II

REFINADOS

Escogido.

e OV B,

Bobinadora
11

Cortadora
111

I

PAPELES PARA IMPRESION Y ESCRITURA.

Guillotina

Emapaque

Depésito




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE PRODUCTIUS

Mdquina
I1

SIN REFINAR, MAQUINA II.
C Escogido Merma.
Bobinadora Cortadora Empaque
I 11
A

PAPELES PARA IMPRESION Y ESCRITURA




Mdquina

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DE PRODUCTOS

REFINADO MAQUINA III.
Bobinadora Maquina Bobinadora Grabadora Cortadora
IT1 Couché 11 ITI 61v I 6 11 I 6 11
C Escogido Merma
e
A Guil otina 1 Empaque Dep6sito

PAPELES Y CARTULINAS GRABADOS.




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESu DE PRODUCTOS

REFINADOS ., * MAQUINA I
MAQUINA BOBINADORA| | COUCHE SUPERCALAN BOBINADORA | |CORTADORA
1 1 1 DRIA I o v 11
c ESCOGIDO MERMA
A GUILLOTINA EMPAQUE DEPOSITO —

PAPELES Y CARTULINAS CUBIERTOS

+ Productos proceksados por el Departamento de Guillotinas.




Una vez elaborados estos flujos de proceso, se tabula-
ron como a continuacidn se muestra, dichas tablas contienen la-
. . - . - . 2
informacidn necesaria para obtener estandares de produccidn y -

capacidades instaladas y reales de produccidn por producto.



PRUDUCTOS MAQUINA 1

apel imprental| p. imprenta 1 p. imprenta 1|p. imprenta jcartulina w*zmnmﬂﬁcw*mm w‘:mnwsacd*=m fing
MAQUINA 208 208 cn 219 cn 219 cm 'Y Z10cm 210 cn 1
- 7 bobTnas de |2 bobinas de |2 bobinas de |2 bobinas de |2 bobinas de
BOBINADORA
17 87 emllZem 87 ¢ 143cm 70 cm|; 44 0 _70-cmhi03 103cm 103cm__ 103cm 103cm __103cr
COUCHE i
UPERCALANDRIA
BOSINADORA
57 x 87 cm [ 57 x 87 ¢cm
CORTADORA 11 57 x 87 cm | 57 x 87 cm
87 x1l4cm |87 x4 em 70495 cm | 70 x 95 cm |50465 50x65 |50x65 50x65. hnx 65 0.6
GUILLOTINA 57 x 87 57 x 87 57 x 87
57 x 87 cm | 57 x 87 cm Auo x 95 cm 70 x 95 cm 0 x 65 cm 50 x 65 cm 50 x 65 cm
59.5 K.M.H.{ 74.5 K.M.H. 80 K.M.H, 100 K.M.H. 5 K.M.H. 78 K.M.H. 110 K.M.H,
EMPAQUE 500 hojas/paq {500 hojas/paq 500 hojas/paq | 50 hojas/paq |500 hojas/paq|500 hojas/paq [250 hoias/pag
mmcﬁméw 150 gr/m2 120 gr/m2 150 gr/m2 {200 gr/m2 250 gr/m2 | 335 gr/m2
‘ Paq | 37.25k/paq 40 K/ pagq 25 K/pag  [32.5 K/pag 39 K/paq 27.5K/pag




SC

Cl

ﬂnmz. cub.4 cart, cub.1l |cart. cub.? cart. fina 4 |cart fina 4 |cart fs
220 cm 164 cm 183 cm 187 cm 191 ¢m 220 cm 208 cm 217 cm 208 cm
217 cm 161 cm 180 cm 184 cm 188 cm 217 cm 147 y 58 143 y 71 147 y 57
U] " 1 (1 N "
143 y 71 cm |2 bobinas de 119 y 58 cm |118 y 59 ¢cm |2 bobinas de [143 y 71 cm
78 y 78 ¢m 125 y 61 cm
7T % 95 cm 5 x 73 cn (118 x 89 cn [ 125 x 91 cn | 71 % S5 cm Bl s il
71 x 95 cm | 78 x 101 ¢cm 119 x 73 cm | 59 x 89 cm 61 x 91 cm 71 x 95 cm | 58 x 73 71 x 96
71 x 95 cm 2 4
57 x 72 cm | 58 x 88 cm | 60 x 90 cm o
70 x 95 cm | 77 x 100 cm 57 x 72 cm | 58 x 88 cm 60 x 90 om 70 x 95 ¢cm | 57 x 72 70 x 95 57x72
70 x 95 c¢cm | 77 x 100 cm 57 x 72 cm | 58 x 88 cm 60 x 90 cm 70 x 95 ¢cm | 57 x 72 70 x 95 57x72
119.5 K.M.H. 139 K.M.H. 123 K.M.H. 130 K.M.H. 137.5 K.M.H. 1169,5 K.M.H. [102.5 K.M.H. [166.5 K.M.H. | 68K.M.H.
250 hojas/paq (250 hojas/paq | 250 hojas/paq|250 hojas/paql250 hojas/paq 250 hoias/paq 250 hojas/pag 1250 hoj/pa Oh/paq
180 gr/m2 180 gr/m2 300 gr/m2 255 gr/m2 255 gr/m2 255 gr/m2 250 gr/m2 250 gr/m2 165 gr/m2
29.87 K/paq 134.75K/paq 30.75 K/paq |32.5K/paq 34.37 K/paq 42.37 K/paq [25.6 K/paq 41.6 K/paq [34 K/paq




—

L_ [cartulina find
208 cm 208 cm cart. fina 1 [cart. final-Zjcart, final-2. 3 cart' final

210 cm 210 cm 224 ¢ 224 cm 219 cm 219 cm

2 bobinas de [|2 bobinas de |2 bobinas de |2 bobinas de 2 bobinas del2 bob de
147 y 57 c¢m |147 y 57 ¢cm |147 y 57 cm 103 y 103 cm [1103 y 103 cm | 125 y 95 cm | 125y 95 cm | 143 y 70 cm |143y70cm

72x114 57x72|72x114 §7x72|72x114 67x72 | 50x65 50x65 | 50x65 50x65 |161x95 95x122 |61x95 95x122 |70x95 70x95

57x72 57x72 57x72 61x95 61x95

57 x 72 cm (57 x72cm 57 x 72 cm 50 x 65cm 50 x 65 cm |61 x 95 cm |61 x 95 cm 70 x 95 ¢cm  {70x95¢cm
82 K.M.H. 98.5 K.M.H. 1138.5 K.M.H. 65 K.MM.H. | 78 K.M.H. 116 K.M.H. 139 K.M.H. 33 K.MJH, 189,5K.M.H,
500 hojas/paq|250 hojas/paq|250 hojas/paq {500 hojas/paq 500 hojas/paq |#50 hojas/paq |250 hojas/paq|250 hoj/paq 2§0 h/paq

200 gr/ m2 240 gr/ m2 338 gr/ m2 200 gr/ m2 240 gr/ m2 200 gr/ m2 240 gr/ m2  200gr/m2 240 gr/m2
41 K/paq - 24.6 K/pag 34.6 K/paq 32.5K/paq 39 K/paq 29 K/paq 34.75 K/paq 39.87K/pag




PRODUCTOS MAQUINA 11

w2 | Pap. imp.2-3{pap.imp, 2-3 |pap.imp. 2y3 | pap.imp. 2y3 |pap.imp.4 pap.imp. 5 pap. imp. 6 (pap.imp. 2y3
238 cm 238 cm 238 cm 238 cm 219 cm
8 2 bobinas def 2 bobinas de [2 bobinas de |2 bobinas de |2 bobinas de ||2 bobinas de |2 bobinas de .
N7 cm 117 cm 117 cm 117 cem 117 cm 117 cm 117 cm 143 y 72 cm
C 57x87 57x87 |57x87 57x87 [57x87 57x87 B7x87 57x87 L8x88 58x88 |58x88 58x88 |58x88 58x88 mewm
70 x 95
ﬁw “" " 1 un
57 x 87 cm 57 x 87 cm |57 x 87 cm 57 x 87 cm 57 x 87 cm 57 x 87 cm 57 x 87 cm 70 x 95 cm
29 K.M.H. 36 K.M.H. 29 K.M.H. 36 K.M.H. 58.5 K.M.H, 37 K.M.H. 44.5 K. M.H, 40 K.M.H.
E 1000 hojas/pag) 1000hojas/pag|1000hojas /paq [1000 hojas/paq 500 hojas/pag)000 hojas/paq| 500 hojas/paq|1000hojas/paq
58 gr/m2 72 gr/m2 58 gr/m2 72 gr/m2 118 gr/m2 75 gr/m2 90 gr/m2 58 gr/m2
29 K/paq 36 K/paq 29 K/paq 36 K/paq 29.25 K/pag | 37 K/paq P2.25K/paq 40 K/paq




M2 uvaMWv. 2y3 |pap. imp. 6 [pap. imp. 6 pap. imp. 6 pap. imp. 2y3 [pap. imp. 2y3|pap. *sn._a pap. imp. 5 p.1.2y3
cm
Bl W3y 72cm| 143y 72 cm (143 y 72 cm 143 y 72 cm [143 y 72 cm [143y 72 cm {143y 71 cm 143 y 71 cm [43x71cm
c 3 de 70x95¢m |3 de 70x95 cm|3 de 70 x95 cn] 3 de 70x95cm B de 70x95¢cm |3 de 70x95 cm|3 de 71x96cm 71x96 71x96
G 3 de 70x95 70x95
,J0x 9% cm 170 x 95 cm |70 x 95 cm {70 x 95 em |70 x 95 m 70 x95cm |70 x 95 cm {70 x 95 cm | 0x95 cm
50 K.M.H. 60 K.M.H. 70 K.M.H, 30 K.M.H. 0 K.MH. 50 K.M.H. 78.5 K.M.H., [50 K.M.H, 0K.M.H.
E | 500 hojas/paq| 500 hojas/paq|500 hojas/paq [500 hojas/paq {1000 hojas/paq| 500 hojas/paq| 500 hojas/paq}500 hojas/paq 00h/paq
75 gr/m2 90 gr/m2 105 gr/m?2 120 gr/m2 58 gr/m2 72 gr/m2 118 gr/m2 75 gr/m2 90gr/m2
25 K/paq 30 K/paq 35 K/paq 40 K/paq 40 K/paq 25 K/paq B9.25 K/paq |25 K/paq 30 K/paq




PRODUCTOS MAQUINA 111

xwﬁnmxa‘ncc. 3 |Cart. cub. 4 |Cart. cub, 5 [Cart, cub. 5 [Cart. cub. 3 [Cart. cub. 4 |Cart. cub. 4 Cart. cub, 5 {C.c, &
222 cm 242 cm 239 cm
B 219 cm 219 cm 219 ¢cm 219 cm 239 cm 239 cm 239 cm 236 cm 236 cm
O 1 i i ' 1 n ]
mn |1} ] " L1} " " " " |1}
3 bobinas de |3 bobinas de |2 bobinas de |2 bobinas de {2 de:
BI13y7icm|{l43 y 7V em 13 y7hem |143y 71 em 78 m 78 m 118 cm 116 cm 116 em
C % 3 de 71x96 op 3 de 71x96em |3 de 71 x 96 né 3 de 71x9%cm| 78 x 101 cm | 78 x 101 cm | 118 x 89 cm [116 x 88 cm )16x88cm
G 70 x 95 70 x 95 70 x 95 70 x 95 77 x 100 cm | 77 x 100 cm | 2 de 58x88cm|2 de 57x87 cml2 de
57x87cm
70 x 95 ¢m | 70 x 95 cm 70 x 95 cm 70 x 95 cm 77 x 100cm 77x 100 cm 58 x 88 cm 57 x 87 cm |57 87cm
114 .5K.M.H.{139.5 K.M.H, {66.5 K.M.H. 90 K.M.H. 139 K.M.H. 162 K.M.H, 107 K.M.H. {49.5K.M.H, 7 K.MH,
E 250 hojas/paq)250hojas/paq |500 hojas/paq 500 hojas/paq | 250 hojas/paq| 250 hojas/paq| 250 hojas/pa| 500 hoj/pag $00 h/paq
180 gr/m2 110 gr/m2 100 gr/m2 135 gr/m2 180 gr/m2 210 gr/m2 210 gr/me 100 gr/m2 35 gr/m2
29.87 K/paq |34.87 K/paq 33.25 K/paq | 45 K/paq 34.75 K/paq |40.5 K/paq 26.75 K/paq 24.75 K/paq 33.5 K/paq




Cart. cub, 5| Cart. cub, 5[ Cart. grab.2|Cart. grab. 2| Cart. grab.2|Cart. grab. 2 Cart. graba.2
MAQUINA 3 196 cm 196 cm 239 cm 239 cm 239 cm 229 cm 229 cm
| BOBINADORA 193 cm 193 cm 236 cm 236 cm 236 cm 226 cm 226 cm
ﬁOCﬁIm [} ] " 1] " " "
UPERCALANDRIA 193 cm 193 cm i - AR
- o 58 cm 58 cm L3} Mt
B0BINADORA |2 bobinas de |2 bobinas de | { 4 bobinas)| (4 bobinas (4 bobinas)
’ 126 y 62 cm_ {126 y 62 cm |-
RABADORA T - — ..= ay
124 x 91 cm 58 x 73 cm 58 x 88 cm 58 x 88 cm 71 x 96 cm 71 x 96 cm
CORTADORA V 62 x 91 cm
61 x 90 cm ol S0
GUILLOTINA 61 x 90 cm 57 x 72 cm 57 x 87 cm 70 x 95 cm 70 x 95 cm
61 x 90 cm .
6l x 30 cm | 61 90 57 x 72 cm 5/ x 8/ cm o/ % 8/ cm 70 x 95 cm 707x 95 cm
55 K.M.H. 80 K.M.H. 104 K.M.H. p6.5 K.M.H. 39.5 K.M.H, 176 K.M.H,
EMPAQUE 500 hojas/paq 500 hojas/paq [250 hojas/paq p00 hojas/paq P50 hojas/paq |500 hojas/paq
10U gr/mc 135 [ 2 210 gr/mé 210 gr/mé 14 gr/mé 10 gr/m¢ 114 gr/mé
27.5 K/paq 43 K/paq 26 K/paq P5.25 K/paq B4.87 K/paq 38 K/paq

TOTAL
55 prod.

33.27K/pac




2.3.5. CAPACIDAD DE PRODUCCION INSTALADA Y REAL Y TIEMPOS

ESTANDAR EN EL DEPARTAMENTO DE GUILLOTINAS



2.3.5. CAPACIDAD

TANDAR EN

Para obtener
te clasificar los

nas existentes en

DE PRODUCCION INSTALADA Y REAL Y TIEMPOS ES

EL DEPARTAMENTO DE GUILLOTINAS.

estas 2 capacidades fué necesario primeramen-

productos que son refinados por las 2 midqui -

este departamento de la siguiente forma:

MAQUTINA

NUMERO DE CORTES

4 CORTES
GUILLOTINA I 5 CORTES

1 CORTE

4 CORTES
GUILLOTINA II

5 CORTES

Una vez clasificados los productos por el niimero de cortes

en cada miquina, se obtuvo el voliimen de produccién de cada ti~-

po de corte:



NOTA: En la seccifn de anexos (anexo 5), se encuen
tra una tabla en la cual se puede ver la cla
sificacidn de los papeles de lista por el ni

mero de cortes en su refinado.

VOLUMEN DE PRODUCCION

GUILLOTINA I

PRODUCTOS NUMERO DE CORTE PORCENTAJE DE PRODUCCION

4 CORTES 7107

5 CORTES 20%

1 CORTE 10%




GUILLOTINA I1

PRODUCTO NUMERO DE CORTES| PORCENTAJE DE PRODUCCION
4 CORTES 70%
5 CORTES 30%
NOTA: Estos porcentajes de produccidn fueron pro -

porcionados por la jefatura de procesos in -

dustriales.

Posteriormente se obtuvieron los tiempos ajustado neto pa-
ra cada tipo de corte en cada miquina guillotina. Y a continua-
cién se muestran los resumenes de los

estudios realizados a ca-

da mdquina al 100 y 80%.




GUILLOTINA 11

PRODUCTO NUMERO DE CORTES| PORCENTAJE DE PRODUCCION
4 CORTES 70%
5 CORTES 30%
NOTA: Estos porcentajes de produccidn fueron pro -

porcionados por la jefatura de procesos in =

dustriales.

Posteriormente se obtuvieron los tiempos ajustado neto pa-
ra cada tipo de corte en cada miquina guillotina. Y a continua~
cifn se muestran los resumenes de los estudios realizados a ca-

da mdquina al 100 y 80%.




Nonbre del Puesto: Operador

Ret tnar

juillotina I Nombre fle 1a Operacidn: Retinado de ream1s | corte

Seccidn: Industriales VUnidad del Std: Resmas Fecha: Julio 1981
T.A. M. por
Nombte de la Forma y/o Actividad T.AWN, Uunidad unidad del
Std
resnas MTH .3076992 fesma 1007 .3076992"
807 384624




Nombre del Puesto: QOperador Guillotina I Nombre de la Operacidn: Refinado de resmas 4 cortes
Depto: Guillotinas Seccidn: Industriales Unidad del Std: Resmas Fecha; Julio 1981
T.A.N, por
No. Nombre de la l'orma y/o Actividad T.A.N. Unidad unidad del
Std.
L Refinar resmas MTM L7811712 Reuma 100% 7811712
4
80% .976464 "

\




Nombre del Puesto: Operador Guillotina I

Nombre de la operacion:

Kerinaao de resmas J CuLLub

Depto: Guillotinas Seccidn: Industriales Unidad del Std: Resmaa Fecha: Julio 1981
T.A.N., por
No. Nombre de la Forma y/o Actividad T.A.N. Unidad m”waam del
1 Refinar resmas (5 cortes) MTM 1.066684| Resma 1002 1.066684
80X% 1.333356°




Nombre del Puesto: Operador Guillotina II

Nombre de la Operacifn: Refinado de resmas 4 cortes

Depto: Guillotinas Seccifn: Industriales Unidad del Std: Resmaa Fecha: Julio 1981
T.A.N. por
. . . unidad del
No. Nombre de la Forma y/o Actividad T.A.N. Unidad std. 801
1 Refinar resmas MTM (4 cortes) .667632 Resma 100% .667632'
80% .83454"

Peso aprox. por resma = 60 Kgs,

Cantidad aprox. de hojas por resma = 1000
Hojas/resma




Nombre del puesto: Operador Guillotina II Nombre de la operacifn: Refinado de resmas (> cortes)

Depto: Guillotinas Seccifn: Industriales Unidad del Std: Resmas Fecha: Julio 1981
T.AN. por
No, Nombre de la Forma y/o Actividad T.A.N. Unidad m”waua del
11 Refinar reemas MTM (5 cortes) .8425488 Resma 1002 .8425488"

802 1.053186 "'




NOTA: Los estudios MTM para cada mdquina y tipo de
corte se presentan en la seccidn de anexos.-

(Anexo 6).

A continuacién se obtuvieron los P.D.S., para cada opera -
cién y mdquina y asi se calcularon los tiempos estandar de refi
nado de paquetes para cada tipo de corte en cada mdquina (Gui -

llotina I y Guillotina II).

2.3.5.1. CAPACIDAD DE PRODUCCION INSTALADA MAQUINA GUILLOTINA
I Y GUILLOTINA II.

Madquina Guillotina I.

Tiempo disponible al turno:

8 hrs, X 60' = 480' Minutos disponibles

70% Para 4 cortes = 336'
20% Para 5 cortes = 96"
10%2 Para 1 corte = 48"

480'




TIEMPO STD.

CAPACIDAD

JTTEMPO INSTALADA

CAPACIDAD
INSTALADA

CAPACIDAD
INSTALADA

CLASE POR PAQUETE DLSP. PAQUETE/TURNO KGS./TURNO KGS./DIA
REFINADO 1.13934" 336" 294.91 17694.60 |53083.8
4 CORTES
REFINADO 1.55603" 96" 61.70 3702.0 11106.0
5 CORTES
REFINADO 45216 48! 106.16 6369.6 19108.8
1 CORTE
TOTAL 480! 462.76 27766.2 83298.6

Capacidad Instalada

Base 4 cortes - 421.30 Paquetes

Turno
25277.79 Kgs.,
Turno
75833.38 Kgs.
Dia

NOTA:

] Paquete a refinar tiene en promedio 1000 -

hojas y pesa 60 Kgs.




HAQUENA GUILLOTINA 11

Tiempo disponible al turno:
8 hrs. X 60' = 480' Minutos disponibles por turno
70% Para 4 cortes = 336'
30% Para 5 cortes = 144!
40!
CAPACIDAD CAPACIDAD CAPACIDAD
TIEMPO STD. TIEMPO INSTALADA INSTALADA INSTALADA
CLASE POR PAQUETE DISP. PAQUETE/TURNO KGS/TURNO KGS/TURNO
REFINADO
4 CORTES .97057" 336! 346.19 20771.40) 62314,2
REFINADO
5 CORTES 1.22486" 144! 117.56 7053.60) 21260.8
TOTAL 480" 463.75 27825.00| 83475.0
CAPACIDAD INSTALADA
BASE 4 CORTES - 49l , 55 PAQUETE
TURNO
29673.286 KGS.
TURNO
89019.65 KGS.

DIA™




2.3.5.2 CAPACIDAD DE PORDUCCION REAL.
MAQUINA GUILLOTINA | Y MAQUINA GUILLOTINA (1.

GUILLOTINA 11

Tiempo disponible al turno.
B X 60! 4LEO' Minutos laborales
- 30' Minutos de comida
- 20' Minutos de tolerancia
- 15 Minutos de limpieza y al -
nalizar el turno y elabo =~

rar el reporte de produc =~

cidn.
Minutos disponibles al s
turno.
El voldmen de produccién en la ‘guillotina Il es de:

70% Para productos refinados en 4 cortes

30% Para productos refinados en §5 cortes

Lo que nos d& un tiempo disponible por turno de:

290.5%' - para b cortes
24,5 - para 5 cortes

* Dentro de esta tolerancia se considera el tiempo para ver-
el programa de produccidn y de corte; asi como establecer~-
los programas de corte en la mdquina (sl es necesario); re

visar que la mdquina esté en condiciones de trabajo, etc.



De este tiempo disponible el operador necesita parar su mi

quina generalmente una vez por turno, para efectuar el cam

bio de cuchilla y verificar la varilla, y si es necesario-

cambiarla. (ver estudio dé tiempo, anexo 7).

GUILLOTINA |
Tiempo disponible por turno:

8 .. 60' = 480!
- 30'
- 1o

- 15!

Minutos disponibles al a2y
turno,

Tiempo disponible para L cortes 290.5'
Menos cambio de cuchilla 17.5 x .70 = 12.25!
Menos ir por tarima sin refinar
e ir a dejar tarima refinada a-

:tona de empaque. 39.627 x .70 = 27.7389!

250.5"
Tiempo disponible para 5 cortes 124,5!
lenos cambio de cuchilla 17.5 x .30 = 5.25"
Menos ir por tarima sin refinar e
ir a dejar tarima refinada 39.627 X .30 = 11.8881!
107.3619'

Minutos laborables

Minutos de comida

Minutos de tolerancia
Minutos de limpieza al fi-
nalizar el turno y elabo -

rar reporte de produccién.



£1 volumen de produccié: en la mdquina Guillotina | es de:
70% Para productes refia-dos en b cortes
20% Para productoz refinados en § cortes

10% Para productsr refinados en 1 corte

* Dentro de este tiempo se considera el tiempo necesario
para ver su programa de produccidn y revisar que la mad

quina esté en condiciones de trabajar, etc.

Lo que nos da un tiempo disponible por turno de:
297.5' Para 4 cortes

85.0' Para 5 cortes

k2.5 ffara 1 corte
Tiempo disponible para 4 cortes: 297.5!
Menos cambio de cuchilla 17.5' x.7 = - 12.25"

Menos ir a dejar tarima refinada

e ir por tarima sin refinar. 33.0225' x .7=-_23.11575'

262.13425"
Tiempo disponible para 5 cortes: 85.0'
Menos cambio de cuchilla 17.5' x .2 = - 3.5

Menos ir por tarima sin refinar

e ir a dejar la ya refinada. 33.0225' x .2 = -~ 6.6045"

74.8955"



Tiempo disponible para 1 corte: 42,5
Menos cambio de cuchilla 17.5" x .1 = 1.75!
Menos ir por tarima sin refinar

e ir a dejar la ya refinada. 33.0225" x .1 = 3.30225!

37.44735"

Una vez obtenido el tiempo disponible para cada tipo de -~
corte en cada maquina y con los tiempos estandar, obtene -

mos las capacidades reales de produccién para cada m3quina

Por Gltimo aparece la capacidad real de produccién para 4-
cortes en cada maquina, ya que es este tipo de corte el --
mds comin y el que nos puede dar mds idea de la capacidad

real de cada maquina.



SECCION: IHDUSTRIALES DEPARTAMENTO: GUILLOTINAS FECHA: JULIO 1981
NOMBRE DE LA OPERACION: REFINADO EN LA MAQUINA GUILLOTINA |
T.A.N, por Tiempo Tiempo
No. Nombre de la Actividad Unidad del P.D.S, Std. Disponible Unidad Capacidad
Std.
262.13425/ Paqs/
Refinado ( 4 cortes ) .976464" 16.68% 1.13934%Paq Turno Paquetd 230.08 Turno
74.8955/ Paqs/
" Reflnado ( 5 cortes ) 1.333356" 16.7% 1.55603Pagq Turno Paquetd 46.13 Turno
1. 44775/ Pags)/
1 Refinado ( 1 corte ) .384624° 17.56% 45216'/Pagq Turno vmncmﬁJ 82,82 Turno
Capacidad real en la magq. (361.03 Paq/Turno) 60 Kgs/Pafy = 21661.66 Kg./Turno
Guillotina
= 64984.98 Kgs./Dfa
Capacidad real cortes 328.68 pPaq/Turno x 69 Kg/Paq = 19[720.76 K¢s/Turno
59(162.28 Kgs/Dia




SECCION: _INDUSTRIALES DEPARTAMENTO: _ GUILLOTINAS FECHA:  _ JULIC 1981,
NOMLRE DE LA OPERACION: REFINADO EN LA MAQUINA GUILLOTINA 11|
T.AN. por TIEHPO TIENPO W
No. Nombre de lao actividad |[unidad del P.D.S. STO DISPONIBLE V UNIDAD {CAPACTIDAD
Std,
i Refinado ( 4 cortes ) 83454 16.3: .97057' | 250.511/Turno ,7 25611 Resnas
Resma ? Turno
] I oo
i Refinado ( 5 cortes ) | 1.053186 16.3% 1.22L66'/] 107.3619/Turnol Resma 8/7.65 Resmas
| Resma ” Turno
Si consideramos que en promedio unalresma refinada pksa 40 Kgs. :
y tiene 1000 hojas, nuefstra capaciddqd real ppra la maquina gquillotina
Il por turno es de:
(345.72 Resmds/Turno)| €0 Kgs/Res{a = 20,745.57 Kgs/Tuino
= 62236.72 Kgs/Dia
Capacidad real base 4 clortes 368.72|Resmas/Turno x 60 Kg|/Resna = 22123.[47 hgs/Tufrno
66370.42 Kgs/Dih ]




Una vez obtenidos las capacidades de produccidn de cada maqui
na Guillotina, obtenemos los tiempos estandar reales a los

cuales va a estar sujeta la operacién de refinado.

2.3.5.3. TIEMPOS ESTANDAR REALES
Guillotina |

i . . 2
Primero obtenenos sus capacidades de produccidn para cada cor

te:
Tiempo estandar/ Capacidad
Tiempo disponible corte produccidn
L2s!
Cambio de cuchilla- 17.5
Ir a dejar tarima
refinada e ir por
otra. -~ 33.0225

3755775 /turno 1.13934'/Paq. 328.67932 Paq/Turnc

374.4775" /turno 1.55603'/Paq. 240.66213 Paq/Turnc

374.4775" /turno  .45216'/Paq. 828.19688 Paq/Turnc
Después dividiendo estas respectivas capacidades entre el -
tiempo real disponible de trabajo obtenemos el tiempo estan -

dar real.



No de cortes

4 cortes

k35! =

32%

5 cortes

.67932

b3s! =

250.

1 corte

66213
435! =

b2§&.

Guillotina I

Tiempo disponible

Cambio de cuchilla
fr por tarima sin
refinar e ir a de-

jar la ya refinada

No de cortes

4 cortes 43

366.72456 Pag/Turno

5 cortes L3

292.17462 Paq/Turno

19688

Tiempo estandar
real
1.32348"' /Paquete

1.80751' /Paquete

.52524 /Paquete

Tiempo estandar/ Capacidad

corte

his!
17.5

39.627

357.873'/Turno

produccion

.97057'/Paq 368.72456 Paqg/Turno

357.873'/Turno 1.22486'/Paq 292.17462 Paq/Turno

5'/Turno

5'/Turno

Tiempo estandar
real

1.17974' /Paq.

1.48864"' /Paq.



ESTANDARES DE TIEMPO
DEPARTAMENTO OPERACION TIEMPO ESTANDAR

GUILLOTINA REFINADO 4 CORTES 1.32348"' /Paquete

REFINADO 5 CORTES 1.60751"' /Pagquete

REFINADO

REFINADO 1 CORTE .52524"' /Paquete

GUILLOTINA I REFINADO 4 CORTES 1.17974" /Paquete

. REFINADO 5 CORTES 1.46884"' /Paquete




CAPACIDAD DE PRODUCCION INSTALADA Y REAL

DEPARTAMENTO CAPACIDAD DE PRODUCCION CAPACIDAD DE PRODUCCION
INSTALADA (TON/DIA) REAL (TON/DIA)
GUILLOTINA |
(BASE 4 CORTES) 75.633 . 59.162
REFINADO
GUILLOTINA 11
(BASE 4 CORTES) 89.019 66.370




2.3.6. CAPACIDAD INSTALADA Y REAL Y TIEMPOS ESTANDAR

EN EL DEPARTAMENTO DE CORTADORAS.



2.3.6.1., CAPACIDAD DE PRODUCCION INSTALADA:

Para determinar la capacidad instalada de las maqui -
nas cortadoras t y ||, fué primeramente necesario identificar
los papeles que cada una corta y para ello se hizo una tabla-

en la cual aparecen:

Clase de producto: Nombre de) papel y grms./M2.
- No. de bobinas y ancho de estas en Mts.
- Medidas a las que la cortadora va a sacar el pliego
{Cms., X Cms.)

- Velocidad tedrica y real de cada una de las midqui -

nas,

Una vez obtenidos estos datos se obtiene la capacidad
instalada que cada una de las cortadoras tiene para cada uno-
de los diferentgs tipos de papeles de lista y para cada una -
de las velocidades (Tedrica o real), multiplicando los gms/M2
por ndmero de bobinas, por ancho del pliego o pliegos en mts.
por la velocidad ,Teérica o real, por 480 minutos disponibles
al turno en cortadora [l y 450 minutos disponibles al turno en
cortadora |, entre 1 X 106. Para obtener el resultado en ~---

Tons./Turno,

Estas capacidades las mostramos en una tabla al final
del inciso 2.3.6.2, junto con capacidades reales de produc --

cidén.



2.3.6.2. CAPACIDAD DE PRODUCCION REAL

Para determinar estas capacidades fué primeramente ne
cesario obtener en las dos maquinas cortadoras sus respecti -

vos tiempos muertos, como son:

1.- Cambio de bobinas
2.- Cambio de tarimas

3.- Cambio de formato, etc,

Para determinar el tiempo por cambio de bobinas pri -
mero se determind cuantos rollos o paros eran efectuados en -~

cada tipo de papel y se obtuvo la siguiente tabla:
PRODUCTOS CORTADORA I

CLASE DE PRODUCTO: VELOCIDAD REAL NUMERO DE PAROS/TURNO

Papel imprenta 2 y 3

72 Gms./M2 150 M/Min. 4 paros
Papel imprenta !

120 Gms./M2 160 M/Min. 8.0 paros
Papel imprenta ) .

150 Gris. /M2 180 M/Min. 10.0 paros
Cartulina fina 1 y 2

200 Grms. /M2 136 M/Min. 9.6 paros
Cartulina fina 1 vy 2

200 Grms./M2 166 M/Min, 11.9 paros
Cartulina fina 1 y 2

240 Grms. /M2 130 M/Min. 11.6 paros
Cartulina fina 1 y 2 160 M/Min, 14.2 paros

240 Grms. /M2



CLASE DE PRODUCTO: VELOCIDAD REAL NUMERQ DE PAROS/TURNO

Cartulina fina 1
338 Grms./M2 130 M/Min. 16.3 paros

Cartulina fina 1
338 Grms./M2 160 M/Min. 20 paros

Cartulina fina 3
200 Grms./M2 200 M/Min. 14.8 paros

Cartulina fina 3
240 Grms. /M2 200 M/Min. 17.8 paros

Cartulina cubierta 1
80 Grms./M2 200 M/Min. 5.9 paros

Cartulina cubierta 2
255 Grms./M2 200 M/Min, 18.9 paros

Cartulina cubierta 1
300 Grms./M2 160 M/Min. 17.8 paros

Cartulina fina 4
220 Grms./M2 200 M/Min, 16.3 paros

Cartulina fina 4
220 Grms. /M2 120 M/Min. 9.8 paros

Cartulina fina X
250 Grms./M2 200 M/Min. 18.5 paros

Cartulina fina 4
250 Grms./M2 150 M/Min. 13.9 paros

Cartulina fina §
165 Grms. /M2 200 M/Min. 12.2 paros

Cartulina fina §
165 Grms . /M2 160 M/Min, 9.8 paros

Cartulina fina §
220 Grms. /M2 200 M/Min, 16.3 paros

Papel imprenta 2 y 3
58 Grms., /M2 150 M/Min. 3.2 paros

Papel imprenta 6
90 Grms./M2 180 M/Min, €.0 paros

Papel imprenta 6
105 Grms. /M2 180 M/Min. 7.0 paros




CLASE DE PRODUCTO: VELOC IDAD REAL NUMERO DE PAROS/TURNO

Papel imprenta 6
120 Grms./M2 160 M/Min. 8.0 paros
Papel imprenta 4
118 Grms./M2 200 M/Min. 8.7 paros
Papel imprenta 5§
75 Grms. /M2 150 M/Min. k.2 paros

PRODUCTOS CORTADORA |

Cartulina grabada 2
114 Grms ., /M2 100 M/Min. .2 paros

Cartulina grabada 2
210 Grms./M2 100 M/Min. 7.8 paros

Cartulina cubierta 3
180 Grms./M2 150 M/Min. 10 paros

Cartulina cubierta 4 )
210 Grms./M2 150 M/Min. 10 paros

Cartulina cubierta § ]
100 Grms./M2 120 M/Min. L.4 paros

Cartulina cubierta 5
135 Grms./M2 120 M/Min. 6.0 paros

Para determinar cuanto tiempo se pierde por cambio de
tarimas se determindé primero, cuanto tiempo se lleva en hacer
una tarima por cada tipo de papel con cada una de las dos cor
tadoras, una vez obtenidos estos tiempos y con los tiempos --
disponibles para la operacidn de cada mdgquina por tipo de pa-
pel se obtuvieron el namero de paradas por cambio de tarimas,

A continuacién mostramos una tabla donde se muestran-

estos resultados:




PRODUCTOS CORTADORA 11

CLASE DE PRODUCTO

VILOCIDAD =/Min

TIRCO EX LLINWDO

TIDTO DISPONIALE

NUMERO DT PAROS

3t TAIMA A50'- CAHBIO DE ROLLOS O TARIMAS
Papel imprentall20 gr/m2 o s 198 3932
" " 1150 180 15,6048 Jmzan’ 20,128
Cartulina 1y 2 200 gr/m? 130 21,7949 188.1738" 17, 6127°
" » " " 160 17,7083 INRHN 20.8624°
" " » " 130 YRS 32,9132 13. 6487
" " " " 160 22,1813 348.3332" 15,7003
Cartulina fina 1 338 gr/m2 130 19 3 s 341 08" u_ne'
" " " " 160 13,028 " asp.01’ 20.0802"
Cartulina fina 3 200 gr/m2 200 14,1660" .94’ 24, 1088°
u " 240 gr/m? 200 17,18 TN 12.6031"
Cartulina cub. 4 180 gr/mé 280 |s.us'r' uo.nn: u.m‘.
" " 2 255 ar/m? 200 16,23 m.mz‘ n.nn'
Cartulina cub. 1 300 gr/mé = T o e
Caﬁtuhna"fma 4 E?O g!:/mZ 120 21_jem° 283.8613" 1754890
" " 250 200 17.0 328.8629" 1.0
" .on " " 150 23,6661' 387.6441! 13. 1784
ca.’:tUhna"fina 5 165 gr/mz 3066351 17.9240"
" . 220 ® 368.7822" 208744}
3a1.2768° 18 3N’
Papel imprenta 2y3 58 gr/m2 L_aneen L2 1 [N
" " 72" 4218639 1.4501"
Papel imprenta 6 90 gr/m2 01,4143 120"
" " 105 ¢ Y. 15.0 ° 400.1795° 26.683)"
“ U 120 180 w.nmn’ 396.2997° 20.0981"
" " 4 118 gr/m2 200 18.0° 263y 21 136y’
" " 5 75 qr/m? 130 19,0162’ 420.4249° 11,291
PRODUCTOS CORTADDRA | . 410'- ca10 DE ROLLDS
Cartulina grab 2 7114 gr/m2 100 2.0’ 389.29792° 13.069°
" " 210 gr/m2 100 s0.3’ 6e.100¢" s ouze'
" cub. 3 180 gr/m2 130 20.0809" 1303133 16,7003
" n 4 210 gr/m2 150 10,0" 350,323)" 19.436°
" n 5 100 gr/m2 120 .81 3811988 1o’
" " " o135 gr/mz 120 28,23 " 313.803y’ TR




Una vez conocidos el nimero de paros por cambio de bo
binas y por cambio de tarimas, y conociendo que el tiempo per
dido por atorones de papel en las dos mdquinas, es de aproxi-
madamente 20 minutos * por turno y que el camblo de formato -
se lleva a cabo 2 veces por turno * aproximadamente, procede-
mos a obtener el tiempo real disponible para las dos mdquinas
cortadoras y por consiguiente sus capacidades reales a velocl

dad real de operacidn.

CORTADORA | - CORTAUDORA 11
Tiempo disponible Tiempo disponible
480 minutos por turno k60 minutos por turno
Menos 30 minutos por comida Menos
30 minutos por tolerancia 30 minutos por tolerancia
420 minutos 450 minutos

A estos tiempos les vamos a restar los tiempos perdidos por -
cambio de bobinas, tarimas, formato, atorones y obtendremos -
el tiempo real disponible.

En la siguiente tabla encontramos estos tiempos por -
producto y sus capacidades reales de produccidn.

* Datos acordados en la junta del martes 28 de julio

de 1981,



e ——————
CAPACIOAQ INSTALAOA Y REAL EN MAQUINA CORTAQORA 11

PRODUCTOS MAQUINA I Y II 3 .
CLASE DE N° OF BOBINAS MEOIOAS A CORJVEL. | VEL. | CAPACIOAD |TIEMPO OISPO- CAP. REAL A |CAPACIOAO REAL
PROOUCTO TAR CMS X CMS TEORICA{ REAL = INSTALADA {NIBLE REAL |VEL. REAL  |VELOCIOAO REAL
) ANCHO W/MIN | M/MIN VEL. | VEL. 100 1 80 3
GRS/M BOBINAS EORICA REAL | (MINUTOS)
CNS ON/TH TON/HR ~ TURNO TON/TURNO TON/TURNO .
PAPEL 57 X &7 25,664 J47.27808 258.7107 25.48127 | 20.385016
IHPRENTA 1 4 87| 87 x 114 250 | 180 20.112 136.0806) " 19.44676 | 15.557408
143| 70 x 95 0.64_[58.0608 " 31,29364 | 25.034912
120 70| 70 x 95 0.32 129.0304 " 15,64682 | 12.517456
. 57 x 87 . 2.08 [59.0076] 220.34998 | 27.12949 | 21.703592
4 87| 87 x 114 250 | 180 2.6 KS.1008 " 20.70408 | 16.563264
150 143] 70 x 95 100.8_ 2.576 " 33.31692__ | 26.653536
70| 70 x 95 0.4 6,268 " 16.65846 | 13.326768
CARTULINA 50 x 65 150 | 130 43.2  PB7.44 | 261.71138 | 20.41349 | 16.330792
FINA 1y 2 3 ST] 5172 180 | 160 29.5488p6.2656| 227.50782 | 12.45415 | 9.963320 N
200 _~ 14772 x 4 250 | 160 ,3.68 F6.3552 z 31,02613 | 24620908
n 2 _ 50 x 65 . | 150 | 130 34.56 P0.962 | 272.5100 12.00462 | 13 603696
571 57 x 72 180 | 160 23,639091.0125| 236,29235 | 10,34393 8.275144
240 147 72 x 114 250 | 160 32.944 F3.0842 L 2450838 | 19.606700
CARTUL IHA 2 50_x_65 150 | 130 18.672 p2.1824| 217.25387 | 19.09227 | 15.273816
FINA 1 57757 x 72 180 | 160 33.2916p9.5026] 219.31913 | 13.52129 | 10. 817032
338 147 | 72 x 114 150 | 160 175.8728)4.7602 z 33.08461 | 26.947688
CARTULINA 61 X 95 250 | 200 PB7.84 p0.272 | 185.85161 | 27.20868 | 21.766944
EINA 3 3 43| 70 x 95 1p0.8 _ B0.64 " 31.20307 | 24.978456
70| 70x95 | 50.4 10,32 g 15.61154 | 12.489232
200 95| 95 x 122 230 | 200. f2.928 §4.72 " 21.18708 | 16.949664




CAPACIDAD INSTALADA Y REAL EN MAQUINA CORTADORA II

CLASE DE PR Nt DE BOBINAS MEDIDA A CONTAR |WELOCIDAD {VELOCIDADI CAPACT ACI0AD || TIBPO DISPQNIBLE | CAPACIDAD REAL A | CAPACIDAD REAL
LUCTO TEORICA |REAL INSTALADAYNSTALADA || REAL, VELOCIDAD JEAL, | VELOCIDAS REAL
2 MAMIN,  MMIN.  [IvELOc  VELOCH
mao | os. x os, - 1904 804
GR/M 8GalAS Ot Wmﬁ@p aﬂ% o hﬁwas%u TAS, /WO | TaNS. 7 TURD
. » [ L] .
CARTULINA CU=-
BIERTA s 13 71 x 96 92,016 73,6128 237,498% 36,42278 25,1182
4 180 7 71 x 95 250 00 fas.cos 56, sced 0 18 21139 14,549112
7 78 x 101 50,544 40,4352 " 20,00688 16.005504
T A A1x 99 . 216 92,2128 191 04022 22.99161 18, 39483
CARTULINA cU , & WY ETRYTER TR ReTn: i
28 125_x 91 26,5 1 " . :
BIERTA i1 XN B0 )W ST R Tr-B8553 Y5097
2 255 47« 11 x98 58904695132 1767027 7713621
1 11.x 96. 43,451 14,7616 W 1133574 TT,085T1?
CARTULINA CU ? ‘
BIERTA ) S8 x 73 180 16 30,0672 26,7264 1202,58237 11.27979 $.023832
1 300
1" "9 x 13 61,6895 [54,8382 23, 14301 18,514¢08
CARTULINA 3 a7 1 x 116 20 00 [106.38144 (92,505 165.54653 31.90413 25,523304
w.._z> \\mmo 143, 7 x 9% 250 20 hyg.a64 (89912 " 31,03004 To2.608
7] (i
\ 56 v S8 x 73 180 120 Fv3.07392|22,04928 258.81617 11,68698 9,511184
CARTULINA 3 gl 13 x 16 230 200 80.592 {70,080 194, 41528 28,30463 22,707704,
m;; 165 . 143 71 x 96 250 200 85,2 168,16 " 27,60697 22,085576
‘ ) 190 120 .
58 DA 225,056 27,89 245.13098 10,66320 8,530560
57 x 72 24.37770 J21.65912 259,71852 \7246 9,17968
CARTULINA . 1 T LS R S R 0 19,20805 21,5¢692
FINA 143 70 x 95 250 | z00 (83,16 lne.s2s 226,81186 3143636 25. 149088
5 6% W Wx 9 . AL {33,204 “ 15, 71818 12,574544
CARTUL INA s 70 % 95 m_ 10,98 _=.3. 166,25336 30,72362 24578336
FINA 3 10 | 200 -
; 2 1 0 x 95 5S4 4,382 . 15,3618 12200448
20 ﬁ )




CAPACIDAD . INSTALADA Y REAL EN MAQUINA CORTADORA 1I

n—l)“m —um - ey T e o et wmy by v Tt R St S S TN MR PR 8 S e S i e e W B
PAPEL NS D6 UNIDALES MEDIDAS A CORTAR [NELOCIOAD VELOC! ACIDAD CAPACIDA! | TID®O DISFONIBLE[ CAPACIDAD REAL A CAPACITAD REAL A |
{(EORICA JREAL | INSTALADA{ INST REAL VELOCIMD KAL  VELOCIDAD REAL |
MOD| 08, X O, [(MMIN.) | (MAMINJITIORICA JEAL (e 1001 a0y
_>x\zm s = : oV /TURN TON. v b Sl TS, / TURD | TRS, / TR0
u . N %
_ _
PAPEL IM- _
PRENTA 8 1?7 S7 x 87 63,4752 | 38.08512 365,08512 24,206H) 19.304888
2Y3 58 s 70 x 9§ #0 ) 150 . L9 | 46,0112 " 1,72581 " an7s1as
L 70 x 95 35,976 | 23,3856 " H.h6340 11,5302 ;
! " . ul= s1x87 _,:.zs 47,2788 276,56417 27,2404¢ 21.792:68
72 R 143 70 x 95 280 ) 150 Jog,768 | s8,0608 " 33,45520 2678286
e s n 70 x 95 48,384 | 29,0304 " 16.72660 1338128 !
TArgLL 1= _
: 90,72, 65,3184 251,5761 34,2346 27,337648
PRENTA 6 s . 20 x 95 : 3
90 g
2 70 x §S 45,36 32,6592 " 17.11728 15.603824
14 [} 1] ! 7
6 jos.a4 | 76,2048 224,72313 38,67704 38,541632
143 70 x 95 250 180 N - g
105 1), T0x9s 52,92 | 38,1024 " 17,93852 W.27e816 m
L1} L) 1] 4
4 s 70 x 95 80.6¢ | 55,0608 25844120 31,3094 25,047582 *
. X 2% 10 . ;
120 \ n 70 x 95 0.2 29,0504 J 15,65472 12,523776
. [¢ N s
wwmmw%ua |- 3 71 % 9 50,4206 | 64,34304]  244,32930 R 26,199336
250 180
A 71 x 96 10,2144 {32.17152 16.37430 13.099672
118 m 5 x 00 05,7024 | 52,50192 10,7228 0owiled
(4
PAPEL M- ’ 7 506 ol 2.4 | 61,344 270, 64004 1, 5RA%G 27,671160 '
PRENTA n 7 x 9 250 150 C{st.12 |s0.672 " 17,2047 15,833576
5 75 m 56 x 88 .82 [so.m 28,25576  * 22,504600

TSN GRS ———




CAPACIDAD INSTALADA Y REAL EN MAQUINA CORTADORA 1

PRODUCTOS MAQUINA 11T

»

: 35 N?  DE HEDIDAS ﬁSQEs VELOCI  CAPACL o]
| GLASE uE nDE A DAICAPACIDAD | TIEMPO DISPONIBLE CAPACIDAD REAL A CAPACIDAD REAL
) . : : CORT ST IN “ REAL,
RUDUCTO \ ANCHO AR _z\zz. e mﬂ%ﬁ_ REAL VELOCIDAD REAL.  VELOCIDAD REAL
. BOBINAS CHS. X n,_m. ITEORICA AL i (MINUTOS 1001 804
GR/M | CMS |TOV /T . /TUReg 02 TONS, / TURW TONS, / TURWD
CARTULIN
p § $8 X 8 52,2294 | 14,877 309.8 10,24199 8.193592
GRABADA 2 . s 100
) |
i - 4 ‘ . 40,0653 | w.2ns " 12,3761 0.03.0083
b v :,,.2.\,\“\.1 1 71 X 96 0.0
1t " "
; 10,962 30864497 7,42115 5.93692
120 100 10,962 " " $.93692
. [
L o " 71 x 05 | 13,419 “ 9,08451 7,267608
1
CARTULINA e 4 7 _ won | stose | asenass 29,26948 25415584
CUBIERTA 3 \\\\ 3 ) 1220 150
180 . 1 71 X 86 . |37.9566 | 25.8795 . “ 14,63474 11.707792
” #
’ \ <78 78 X10 v L 41,6088 | 20,431 " 16,0776 12.36208
L1} 1] .
4 _ v as | 183 8654 | 60,3858 ! 242.27789 32,5127 26.,009016
U
P . \\.ly_Lk- y i 220 150 lag 2827 | 3010218 16.75563 13009553
{ - S . 1
P \.. n i .B...]__ 13,5966 | _$0.1795, 27,01641 21.613128
j.ﬁ.lm Pz ;4.- 15 X101 3 _;.2: | 33,1695 17.85850 T I005
. —1 9 " s N353 31,05442 FIRIAIN
P HI " 220 120 16.02727 PR TAR]
s - ete—— N m.:m_ 231,844 NO._mmuo
] . ) . 188140176 12.99118 12392943
L 00 - - 6 o 36.823 | 20.086 | " 3.99559 11.96472
" w5 . 125,032 141,497 290 72679 278151 21,401208
. { TSI (12,9566 1 - 20 7036 " 1.37578 10,7006
124 X 91 1 34334 17.482672
| \.vm . N 220 120 ! 18,688376

9.344192

Y

P ey



2.5.6.3. TIEMPNS ESTANDAR

Una vez obtenidas las capacidades reales de produccidn
con sus tiempos disponibles reales, podemos obtener el tiempo-
estandar para cada uno de los productos en estudio en las dos-
mdquinas cortadoras del departamento.

Para obtener este tiempo estandar, serd necesario uti-
lizar el tiempo disponible sin demoras por: cambio de tarimas,

cambio de formato, atorones de papel, etc.,.. es decir:

MAQUINA CORTADORA 11 MAQUINA CORTADORA |

Tiempo disponible sin demoras

450 minutos 480 minutos
Menos 30 minutos de tolerancia Menos 30 minutos de comida

30 minutos de tolerancia

450 minutos 420 minutos

A continuaci6n mostramos los tiempos estandar de los -
productos en Cortadora Il y Cortadora | en (minutos/Kgs) (mi-
nutos/M.H.)

M.H. = Millares de Hojas




TIEMPUS ESTANDAR- PRUDULTUS DE LISIA BE CURIADURA |1

CLASE DE PRODUCTO | No. DE PLIEGOS-MEDIDAS TIEMPO ESTANDAR 'TTEMPO ESTANDAR _
! GRM,/M2Z, A CORTAR,
# - CMS. X CMS. MINUTOS / XG. MINUTOS / M.H.
2-57 X 87 . 022075 1.313462
PAPEL IMPRENTA 1 1-87 X 114 028925 1.721050
o 2-70 X 95 017975 1.437987
1-70 X 95 . 03595 2.875987
PAPEL IMPRENTA 1 2-57 X 87 02074 1.545675
150 1-87 X 114 .02716 2.024062
2-70 X 95 ,01689 1,688337
1-70 X 95 .03376 3.376662
CARTULINA FINA 1y 2. 2-50 X 65 02755 1.791100
200 1-57 X 72 04516 2.96266
2-72 X 114 .01813 1.486650
CARTULINA FINA 1y 2 2-50 X 65 ,03308 2.580175
240 1-57 X 72 05438 15,3564
2-72 X 114 ,02295 2.260712
CARTULINA FINA 1 2-50 X 65 . 02946 3.240837
338 1-57 X 72 ., 04160 5 76175
2-72 X 114 o L0167 2.312812
CARTULIAN FINA 3 2-61 X 95 02068 2.398137
200 2-70 X 95 T . 01801 2.396062
1-70 ¥ 95 ,03603 4,792125
1-95 X 122 02655 3.0709712




TIEMPO ESTANDAR

PRODUCTOS DE LISTA CORTADORA IT.

CLASE DE PRODUCTO.

No. DE PLIEGOS -MEDIDAS

TIEMPO ESTANDAR,

TIEMPO DSTANDAR

A CORTAR.
GRM/M2. h - CMS. X CMS. MINUTOS /KG. MINUTOS / M.H.
2-61 X 95 02371 3,295375
CARTULINA FINA 3 2-70 X 95 02066 3,2952
240 1-70 X 95 04133 6.5904
1-95 X 122 ‘; .03045 4,23195
2-71 X 96 | 01544 1,845512
CARTULINA CUBIERTA 4 1-71 X 96 .03089 3.691025
180 1-78 X 101 L2811 3.908025
1-118 X 89 02446 3,180237
1-59 X 89 4893 6.360462
CARTULINA CUBIERTA 2. 1-125 X 91 02309 T 175337
1-61 X 91 04733 6.506837
255 2-71 X 96 02033 3,445712
1-71 X 96 ,04066 3,891425
CARTULINA CUBIERTA 1 1-58 X 73 .04986 6.133762
300 1-119 X 73 .0243 2.989562
2-73 X 116 .01763 1.5956
CARTULINA FINA 4 2-71 X 96 .01813 2.655687
220 1-58 X 73 .04731 4,2818
2-73 X 116 | .01981 2.031250
CARTULINA FINA 2-71 X 96 , 02038 3,392487
250 1-58 X 73 . 05275 5.407025




TIEMPOS ESTANDAR

PRODUCTOS DE LISTA DE CORTADORA ITI,

CLASE DE PRODUCTOS

No. DE PLIEGOS -MEDIDAS

TIEMPO ESTANDAR

TIEMPO BSTANDAR

A CORTAR.
GRM./ M2, ! - CMS. X CMS, MINUTOS /KG. MINUTOS /M.H,
1-57 X 72 04798 3.262375
CARTULINA FINA 5 2-72 X 114 ,01926 1.309537
165 2-70 X 95 ,01789 1.968262
1-70 X 95 ,03579 3.936525
CARTULINA FINA 2-70 X 95 ,01831 2.682175
220 1-70 X 95 . 03661 5.364362
PAPEL IMPRENTA 2 y 3 2-57 X 87 .02324 .673887
58 2-70 X 95 .01926 . 756887
1-70 X 95 ,03785 1.513787
' PAPEL IMPRENTA 2 y 3 2-57 X 87 ,02065 .743375
72 2-70 X 95 ,01681 ,840725
1-70 X 95 03363 1.68145
| PAPEL IMPRENTA 6 2-70 X 95 .01676 .98585
90 -, 1-70 X 95 ,03286 1.971687
PAPEL IMPRENTA 6 2-70 X 95 ,01576 1.10365
105 1-70 X 95 ,03154 2.2073




TIEMPO ESTANDAR- PRODUCTOS DE LISTA DE CORTADORA II,

CLASE DE PRODUCTO. No. DE PLIEGOS- MEDIDA TIEMPO ESTANDAR, TIEMPO ESTANDAR
A CORTAR. MINUTOS/KG. MINUTOS, M.H.
GRM/ M2. # - CMS. X. CMS.
PAPEL IMPRENTA 6 2-70 X 95 ,01796 1.437262
120 1-70 X 95 .03594 2.874537
2-71 X 96 01718 1.348312
PAPEL IMPRENTA 4 1-71 X 96 .03435 2.696637
118 2-58 X 88 ,02103 1.230012
2-71 X 96 .01626 L 81328
PAPEL IMPRENTA S 1-71 X 96 .03253 | _1.626237
75 2-58 X 88 .01991 736575




1 1EMPUS ESIANDAR=- PRUDUGIUS Uk LLISIA DE MAUULNA LURIADUKA L,

—

I

CLASE DE PRODUCTO

No. DE PLIEGOS-MEDIDAS
A CORTAR.

TIEMPO ESTANDAR

TIEMPO ESTANDAR

‘ GRM. /M2, # - CMS. X CMS. MINUTOS/KG. MINUTOS/ M.H.
1-58 X 88 .05125 2.896162
CARTULINA GRABADA 2
114 1-71 X 96 .04188 3.182425
1-58 X 73 .07075 6.083962
CARTULINA GRABADA 2 1-58 X 88 .07075 6.083962
.o 1-71 X 96 .05779 8.0618
2-71 X 96 .01794 2.14345
CARTULINA GRABADA 3 1-71 X 96 .03588 4,286887
180 178 X 101 .03265 4.538925
2 71 X 96 .01615 2,252575
CARTULINA CUBIERTA 4 171 X 96 03155 4,505362
210 1-118 X 89 .01944 2.079287
178 X 101 .2940 4.762487 |
[ |
2-71 X_96 .01638 1.089162.__ __ |
3 1-71 X 96 03276 2.17832% i
mwwacer> CUBIERTA 3 1-116 X 88 . 02005 99145 ~
1-124 X 91 01875 1,031575
167 X 91 03751 2.06315
2-71 X 96 01963 1.76625-
1-71 X 96 .03925 3,532512
CARTULINA CUBIERTA =116 X 88 02403 T 8006
135, 1= 124 X 91 02248 1,663062
T-62 X 01 04495 3.326125




2.3.7. DISENO DEL SISTEMA DE INFORMACION ADMINISTRATIVO.
PARA EL CONTROL DE LOS DEPARTAMENTOS DE GUILLOTINAS

Y CORTADORAS.

Una vez determinados los estandares de produccidn en -
los departamentos de Guillotinas y Cortadoras, se procedié al -
disefio del sistema para el control de los mismos. El cual fue-
desarrollado mediante la recopilaci6n de informacién y revi --
si6én de los procedimientos administrativos y control, que se -
utilizaban tradicionalmente. Se procedié a la identificacidn -
de la informacidon clave para controlar eficazmente las opera -

ciones de la seccidén, asi como, de las precedentes.

Después de la elaboracidon conceptual del sistema de in
formacion y control se presentd para su aprobacion a los ejecu
tivos de la Empresa Papelera "Y". Una vez aprobada se hizo el-
disefho final del sistema y la elaboracién de formas y/o repor-
tes nuevos, complementadas con el instructivo de procedimien -

.
tos para el sistema y subsistemas generados, los cuales a con~-

tinuacién se presentan:
2.3.7.1. HREPORTE DIARIO DE PRODUCCION EN CORTADORAS

ObJETIVO: Informar opourtunamente de la produc-
cién individual o de grupos de traba
jadores asignados a las diferentes -~

mdquinas. Detectar los tiempos perdli




POLITICAS:

RESPONSABILIDADES:

dos, demoras y sus causas, de manera
que puedan tomarse oportunamente las
acciones correctivas necesarias para

mantener y mejorar la produccién.

Asi mismo, permitira evaluar los re-
sultados de los equipos de trabajo -
(operarios y supervisores) por medio
del cdlculo diario de la eficiencia-

alcanzada.

El reporte de produccidn es de obser
vancia general en las maquinas del -
Depto. de Cortadoras, debiéndo ser -
llenado diariamente en original, por
los supervisores y operadores de las

méquinas en la seccidn,

Este reporte serd llenado de acuerdo

con las siguientes responsabilidades:

Supervisor y Operador de Miquina.- -

Son responsables de llenar el repor-
te aiarfio dge produccién de acuerdo a
lo estipulado en el presente procedi
miento y llevarlo el supervisor a la

jefatura de procesos para su revi --




SUPERVISOR DE OFICINA:

ALCANCE:

Jefe de Procesos.- Es responsable de

revisar los datos asentados en el re
porte. Autorizar y en su caso, modi-
ficar cualquier error u omisiébn en -

»

la transcripcibébn de los mismos.

ks responsable de recopilar los re -
portes en la Jefatura de Procesos y-~
calcular diariamente la eficiencia -
alcanzada de acuerdo con lo estable-

cido en el presente procedimiento.

Se pretende lograr un control deta -

l1ado de cada una de las maquinas y-
equipos de trabajo que permita el co
nocimiento de la eficliencia y las --
causas que la afectan., Este reporte-
serd la fuente de informacidén veréz-
y confiable que se requiere para lle
nar correctamente la forma:

- Reporte Semanal de Produccidn -
Los responsables deberan llenar el -
reporte de produccion de cortadoras-

de la sigulente manera:



EN DONDE DICE:

1. Cortadora No.

1.1. Turno

2. Fecha

3. Empezéd

k., Termind

5. Tiempo transcurrido

Operador (0)

DEBERA ANOTAR

Nimero de cortado-

ra que se estd re-

portando.

Turno del que se -
trate.

Dfa mes y afio que-
se estd reportando
Hora en la que did
inicio una activi-
dad, demora o no -
cargable.

hora en la que con
cluyé una activi -
dad, demora o no -
cargable.

Lapso comprendido-
entre la hora de |
nicio y la hora de
terminaclién, para-
calcular la efi -
ciencia, no se pue
de trabajar con ho
ras y minutos por-
lo que se deben --
transformar los -~

tiempos a horas -




EN DONUDE DICE:

6.

Clave

DEBERA ANOTAR

con minutos en ~-=
fracciones centecl
males. Recuerde -
que ésto se logra-
dividiendo los mi-
nutos entre 60, --
por ejemplo: 1 ho-
ra con 25' serfa:-
1.42 hrs.

El ndimero que co -
rresponda al even-
to que se estd re-
portando.

En las hojas de re
porte diario de -~
produccidn para -~
cortadoras, apare-
ce el listado de e
ventos separados -
en demoras no car-
gable y directo. -
La descripcidn de-
cada actividad se-
muestra a continua

cién.




EN DONDE DICE:

Demoras:

DEBERA ANOTAR

Tiempo perdido en-
el que se detiene-
la produccidén por-
causas ajenas al =
operario,

Solo deben anotar-
se los tiempos ma-
yores a 5', Entre-
las demoras se en-
cuentran las si =--
guientes:

Falta de papel.- -
El no recibir pa -
pel de la estacion
anterior del proce
so. (Bobinadora).
Papel no habilita-
do por el montacar
gas y mala calidad
de el papel.

Falta de energfa -
eléctrica.- Cuando
sea [mposible con-
tinuar con la pro~
duccidn por esta -

causa,



EN DONUE DICE:

No cargable

DEBERA ANOTAR

Descompostura mecd
nica o eléctrica -
cuando sea imposi-
ble continuar con-
la produccién por-
estas causas.

Falta de Personal,-
Cuando no sea posi
bie iniciar o con-

tinuar la produc -

cién por la ausen-
cia de personal.

Tiempo empleado en
actividades no des
tinadas a la pro -
duccidén y que inte
rrumpen el flujo -
normal de ésta. En
tre ellas:

Comida: La media -
hora esti-
pulada pa-
ra esta ac
tividad.

Enfermedad o acci-

dente.- E} retiro-



EN DONDE DICE:

7.

Fabricacién No.

Directo

DEBERA ANOTAR

de algin operario-
por esta causa.
Comisidon sindical.-
El retiro de perso
nal para atender a
un llamado de la -
organizacién sindi
cal.

Capacitacidn y a -
diestramiento.=~- -~
Cuando ta produc -
cidn se vea afecta
da por tener algin
(os) operario (s)- -
en entrenamiento o
aprendizaje.
Tiempo empleado en
actividades total-
mente productivas,
puede ser:
Produccidén normal, -
Tiempo productivo-
dentro del horario
normal de trabajo.

Nimero de la fabri



EN DONDE DICE:

7.

10.

11.

13.

Nimero de pedido

Clase de papel

Grms. /M2

K.M.H,

Medidas

Rollos cortados:

Ancho

Can. idad

kgs.

DEBERA ANOTAR

cacién del papel -
que se corto.

£l ndmero que co -
rresponda al pedi-
do.

La descripcion del
papel que se cortd
El gramaje que co-
rresponda al papel
que se corto.

Los kilos por mi -
llares de hojas --
que le corresponda
a ese papel.

la medida que el -
pedido obtuvo una-
'ez que fue corta-

do.

El ancho dey o

ue se cortd,
Lancidad de rollos
que fueron procesa
dos de ese tipce de
papel.

El total de kilo



EN DONDE DICE:

Produccidn Kgs.

15. A

186, Merma

Calidad M.H.

19. A

VAT

DEBERA ANOTAR

gramos que fueron-
procesados de ese-

tipo de papel.

Peso del papel cor
tado en Kgs. de ti
po A.

Peso del papel cor
tado en Kgs. de ti
po B.

Peso del papel cor
tado en Kgs. de ti
po C.

Peso estimado de -
ia merma en Kgs. -
de la fabricacién-

correspondiente.

La cantidad de mi-
llares de hojas tl
po A, que se produ
Jeron por fabrica-
cién.

La cantidad de mi-
llares de hojas ti

po B, que se produ



EN DONDE DICE: EL DEGERA ANOTAR

jeron por fabrica-
cidn.

21, C 0 La cantidad de mi-
llares de hojas ti
po C, que se produ
jeron por fabrica-
cion,

22, Tiempo Std. Sup. de Ofic. El dato que apare-

(s.o0.)
ce en la tabla de-
tiempos estdandar.

23. Unidades producidas S.0. E! resultado de ~-
multiplicar el ~--
tiempo estdndar ~-
(punto 22): Por la
cantidad resultado
de sumar puntos 19,
20y 21 en M.H.

24, Dist. del tiempo 5.0. El concentrado del

directo c/5td.
tiempo trabajado -
bajo clave 21,

25, Denoras $.0. El concentrado del
tiempo trabajado -
bajo las claves de
la 01 a la 05,

26, No cargables S.0. £l concentrado del

tiempo trabajado -




EN DONDE DICE:

27.

20.

9.

Total

Asistencias

Upnidades producidas

W

S.

DEBERA ANOTAR

bajo claves 11 a la
15.

El tiempo total tra
bajado en turno de-
berd aparecer un
multiplo de 5.0 hrs.
que son las corres-
pondientes a un dia
normal de trabajo.
Datos basicos del -
(los) trabajador -~
(es) cuyas activida
des se estdn repor-
tando, deberan ano-
tar al (los) traba-
jador (es) que se -
encuentra (n) asig-
nado (s) a esta ac-
tividad y a (1)(los)
suplente (s) que -~
transitoriamente --
fue (ron) asignado-
(s) a esta activl -
dad.

El total de unida -

des producidas en -



EN

31.

32.

OONDE DICE:

tficiencia

Operaaor

Supervisor

DEBERA ANOTAR

el turno por la mi
quina.

Para calcular la -
eficiencia debera-
seguirse el proce-
dimiento anexo.
Nombre y/o firma -
del operador de la
maquina.

Nombre y/o firma -
del supervisor que

reporta.




ANEXO AL PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION DEL SISTEMA DE CONTROL

DE EFICIENCIA,

Calculo de la eficiencia

La precisidn en este cdlculo evitard un posible conflicto
empresa-obreros, por lo que se recomienda atender cuidadosamen-
te a este procedimiento a fin de darle correcta aplicacidn.

1.- Revise detenidamente los datos anteriores, ello son la =~
fuente de informacidn para el cdlculo siguiente y cual. -
quier omisidn incidird directamente en el resultado de la
eficiencia.

2.~ Acuda con la Jefatura de Procesos para aclarar cualquier-
duda que se tenga sobre los tiempos reportados. Como este
reporte fué aprobado por el titular de dicha jefatura, el
calculista no estd autorizado para modificar ningdn dato-
en el reporte, salvo los casos en los que el Jefe del De-
partamento as? lo determine."

3.- Aseglirese de haber efectuado lo sugerido en los dos pun -
tos anteriores antes de continuar.

Y, - La eficiencia del (os) operario (s) se calcula dividiendo
el total de UNIDADES producidas (punto 29 del procedimien
to) entre el total de horas trabajadas en estdndar (punto
24 del procedimiento).

kn el sistema MTM, la eficiencia de ejecucidén de las ope-




raciones se expresa en unidades producidas por hora, o abre -
viando, en UPH. En estas unidades estara el resultado de la e-
ficiencia calculada.

La eficiencia del departamento se caicula dividiendo el -
total de unidades producidas en los 3 turnos, entre el total -

de horas estdndar, mids las horas de demora.




REPORTL DIARID DE PRODUCCION EN CORTADORAS
]
Cortadora No. { Turno 1.4 Fecha
= ROLLUS LORTA- PRODUCE 1N KGS
S . wn
o LLASE DE o o = -
: CL 3 C
of Zlo . 33 a N e ol & v & &
~y — W w — [= T 4 x o i od o [=) < W <L
a Z1EE 212 |29 pneel ¢ 22l glElale (28 =
5 OB|EE 3| | . g | 2|8 <388 |58 e | ¥
707 2 ° o 12 |1s V4 | 32 23 | 1= 16 Z1
3 A 5 [ -
CALIDAD M.H. | DISTRIBUCION DEL TIEMP ASISTENCIAS
A b b n
A | B | c [DIRECTO = & 2
s/ 8lg 8 &l NOMBRE TLEHEO
19 2) al= g
STD_|STO .
24 124 25 |26 NN
UNIDADES
PRODUCIDAS EFICIENCIA
~ 'S 3 32
UPH QPERADROR SUPERYVISAOR
DEMORAS K0 CARGABLES DIRECTO
01 Falta de papel 11 Comida 01 Produccion Normal
02 Falta de energ’a eléctr'ca 12 Enfermedad o accldente
C3 Descompostura mecanica 13 Comisidén Sindical
04 Descompostura eléctrica 14 Capacitacidn
uS Fa ta de Personal 15 Otras.

~CLAVLES -




2.3.7.2. REPCRTE DIARIOC DE PRODUCCION EN GUILLOTINAS.

OBJETIVO:

POLITICAS:

RESPONSABILIDADES:

Informar oportunamente de la produc -
cion individual o de grupos de traba-
jadores asignados a las diferentes md
quinas. Detectar los tiempos perdidos
demoras y sus causas, de manera que -
puedan tomarse oportunamente las ac =~
ciones correctivas necesarias para
mantener y mejorar la producciédn.

AsiV mismo, permitird evaluar los re =~
sultados de los equipos de trabajo -~
(operarios y supervisores) por medio-
del calculo diario de la eficiencia -

alcanzada.

El reporte de produccién es de obser-
vancia general en las maquinas guillo
tinas, debiendo se llenado diariamen-
te en original, por los operadores de

las mdquinas en la seccion.

Este reporte serd llenado de acuerdo-
con las siguientes responsabijlidades:

Supervisor y Operador de Maquina.- Es

responsable de llenar el reporte dia-

rio de produccidén de acuerdo a lo es~



SUPERVISOR DE OFICINA:

ALCANCE:

tipulado en el presente procedimiento
y llevarlo el supervisor una vez revi
sado y firmado a la Jefatura de Proce

SOSs para su revision.

Jefatura de Procesos.- Es responsable

de revisar los datos asentados en el-~
reporte, autorizar y en su caso, modi
N .

ficar cualquier error u omisién en la

transcripcion de los mismos.

Es responsable de recopilar los repor
tes en la Jefatura de Procesos y cal-
cular diariamente la eficiencia alcan
zaoa de acuerdo con lo establécido en

el presente procedimiento.

Se pretende lograr un control detalla
do de cada una de las midquinas y equi
pos de trabajo que permita el conoci-
miento de la eficiencia y las causas~
que la afecta. Este reporte sera la -
fuente de informacidén verdz y confia-
ble que se requiere para llenar co

rrectamente la forma:

- Repurte Scmanal de Produccidn -




Los responsables deberan

ciéon de la siguiente manera:

EN DONDE DICE:

1. Guillotina No.

1.1. Turno

2. Fecha

3. Empezo

L, Termind

L. Tiempo transcurrido

Operador

llenar e)

(0)

reporte de produc-

DEBERA ANOTAR

Nimero de la Gui-
llotina que se es
td reportando.
Turno del que se-
trate.

Dia, mes y afio --
que se estd repor
tando.

Hora en la que --
dio inicio una ac
tividad, demora o
no cargable.

Hora en la que --
concluyd una acti
vidad, demora o -
no cargable.
Lapso comprendido
entre la hora de-
inicio y la hora-
de terminacidn.
Para calcular la-
eficiencia no se-

puede trabajar --



EN UONDE DICE:

b.

Clave

DEBERA ANOTAR

con horas y minu-

tos, por lo que -
se deben transfor
mar los tiempos a
horas. con minu -
tos en fracciones
centecimales. Re-
cuerde que ésto -
se logra dividien
do los minutos en
tre 60', por ejem
plo: 1 hora con -
25" serfa: 1.k42 -
hrs.

En las hojas de -
reporte diario de
produccidn para -
guillotinas, apa-
rece el listado -
de evenlos separa
dos en demoras no
cargable y direc-
to., La descrip --

cidn de cada acti



EN DONDE DICE: EL DEBERA ANOTAR

vidad se muestra-
a continuacidn.
Demoras: Tiempo perdido en
el que se detiene
la produccidn por
causas ajenas al-
operario.
Solo deben anotar
se los tiempos ma
yores a §5'., Entre
las demoras se en
cuentran las si -
guientes:
Falta de papel.--
El no recibir pa-
pel de la esta --
cldon anterior del
proceso. (cortado
ras y/o escogido)
Papel no habilita
do por el nmonta -
cargas y mala ca-
lidad de el papel
Falta de energia-

eiéctrica.- Cuan-



EN DONDE DICE:

No cargable:

DEBERA ANOTAR

do sea imposible-
continuar con la-
produccidn por es
ta causa.
Descompostura me=-
cdnica o eléctri-
ca cuando sea im=-
posible continuar
con la produccidn
por estas causas.
Falta de personal
Cuando no sea po-
sible iniciar o =
continuar la pro~
duccidén por la au
sencia de perso =~
nal.

Tiempo empleado -
en actividades no
destinadas a la -
produccidn y que-
interrumpen el --
flujo normal de -
ésta, entre ellas

Comida: La media-



EN DONDE DICE:

DEBERA ANOTAR

hora esti
pulada pa
ra esta -
actividad
Enfermedad o acci
dente: El retiro-
de algiin operario
por esta causa.
Comisidn sindical
El retiro de per-
sonal para aten -
der a un llamado-
de la organiza -
cién sindical.
Capacitacidon y a-
diestramiento: --
Cuando la produc-
cién se vea afec~-
tada por tener al
gin (os) operario
(s) en entrena --
miento o aprendi-
zale.
Limpieza y hacer-

pacas de merma.




EN DONDE DICE:

3.

b.

Y.

1.

Fabricacion No.

Ndmero de pedido

Clase de papel

K.M.H.

Directo

DEBERAN ANOTAR

Tiempo empleado -
en actividades to
talmente producti

vas, puede ser:

Produccion normal

Tiempo productivo
dentro del] hora -
rio normal de tra
bajo.
Retrabajos.- Tiem
po productivo en-
re-elaborar pro -
ductos que han si
do refinados de -
‘ectuosamente,
Nidmero de fabrica
cion del papel --
que se refind.

El nimero que le-
corresponde al pe
dido.

La descripcidon -~
del papel que se-
refind.

Los kilos por mi-




EN DUNDE DICE: EL

10. Medidas 0

11 Grms. /M2 0

12, Cantidad refinada M.H. 0

13. Kgs. 0

14, Tiempo estandar Supervisor de oficina
(s.0.)

15, Unidades producidas S.0.

DEBERAN ANOTAR

llares de hojas -

que corresponde a

esa clase de pa -

pel.

Medidas a las que
va a quedar el pa
pel ya refinado.
El gramaje que le
corresponde al pa
pel que se refind
La cantidad de pa
pel por clase que
fue refinado en -
millares de hojas
La cantidad de pa
pel por clase que
fue refinado en -
kgs.

El dato que apare
ce en la tabla de
tiempos estdndar,
El resultado de -
multiplicar la --
cantidad de pro
ducciédn refinada-
en M.H. (punto --

12) por el tiempo




EN DONDE DICE:

Distribucion del tiempo

16. Directo ¢/Std. 6 s/Std.

17. bemoras

16. No cargable

19, Total

$.0.

5.0,

DEBERAN ANOTAR

estdndar (punto -

14).

El concentrado -
del tiempo traba-
jado bajo clave -
21 6 22, depen -
diendo de que si-
es con estandar -
{c/std,) 6 sin es-
tandar (s/Std.).

Es el concentrado
del tiempo traba-
jado baio clave -
de la 01 a la 05.
Es el concentrado
del tiempo traba-
jado bajo clave -
de la 11 a la 16.
El tiempo total -
trabajado en el =~
turno, deberé apa
recer un miitiplo
de §.0 hrs. que -

son las correspon



EN DONDE DICE:

20. Eficiencia

21. Asistencias

DEBERAN ANOTAR

dientes a un dia-
normal de trabajo
Para calcular la-
eficiencia deberd
seguirse el proce
dimiento anexu.
Datos b&sicos

Del (los) trabaja
dor (es) cuyas ac
tividades se es -
tdn reportando, -
deberdn anotar al
(los) trabajador-
(es) que se en
cuentra (n) asig-
nado (s) a esta -
actividad y al --
(los) suplente =--
(s) que transito-
riamente fue ( ron)
asignado (s) a es

ta actividad.




EN DONDE DICE: EL DEBERAN ANOTAR

22, Operador 0 Nombre y/o firma-

del operador de -
la maquina.
23. Supervisor S Nombre y/o firma-

del supervisor --

del departamento.



REPORTE DIARIO DE PRODUCCION EN GUILLOTINAS

GUILLOTINA No. { TuURNO i1 FECHA 2
F 4 ~ 7y
(=] 0 <
ol o om 2 . @ 2 CANT. REFINADA| O s
N mmwu 3, CLASE DE PAPEL 84| a 2 w , 3 e mm
o z z 1 Wan
m i nm 3 m w o i & MN. | kes. | = ]
3(l415]e]| 7 8 | 2 9 1o i 12 15 14 5
DISTRIBUCION DEL TIEMPO Frcie ASISTENCIAS 2| DPE RAOOR
DIRECTO nm.& NOMBRE r0.
DEMORAS |No.CARGABLES] TOTAL
c/stu.| 88D,
20 "
e \7 '8 19 H.”zs
908 ———
U, P.H. VoBo %
DEMDRAS NO CARGABLE DIRECTOS
01 FALTA DR PAPEL 04 DESCOMPOSTURA KLEC. i1 COMIDA 18 CAPACITACION 21 PRODUCCION NORMAL
ot ;—mg “'-:»; -o—ho. 08 PALTA D& PERSONAL IR EKFERMEDAD O ACCIDEINTE 18 LMPIEZA Y HACER MCAS DE MERMA 22 RATRABANY
03 ok OSTURA MEC, 13 COMISION BIMDICAL 16 OTROD




ANEXO AL PROCEDIMIENTO PARA LA OPERACION DEL SISTEMA

DE CONTROL DE EFICIENCIA.

CALCULO DE LA EFICIENCIA

La precisién en este calculo evitard un posible conflic-
to empresa-obreros, por lo que se recomienda atender cuidadosa-

mente a este procedimiento a fin de darle correcta aplicacidn.

1. Revise detenidamente los datos anteriores, ellogson la =
fuente de informacién para el cdlculo siguiente y cual -
quier omisi6én incidird directamente en el resultado de -
la eficiencia.

2, Acuda con la Jefatura de Procesos para aclarar cualquier
duda que se tenga sobre los tiempos reportados. Como es-
te reporte fué aprobado por el titular de dicha Jefatura
el calculista no estd autorizado para modificar ningdn -
dato en el reporte, salvo los casos en los que el Jefe -
de Departamento asi lo determine.

3. Aseglirese de haber efectuado lo sugerido en los dos pun-
tos anteriores antes de continuar.

4, La eficiencia del (os) operario (s) se calcula dividien~-
do el total de UNIDADES producidas (punto 15 del procedi
miento) entre el total de horas trabajadas en estdndar -
(punto 16 del procedimiento).

En el sistema MTM, la eficiencia de ejecucién de las ope

raciones se expresa en unidades producidas por hora, o abrevian
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Como puede observarse en los dos casos estudiados la apli-
cacién de las metodologias y técnicas, de Ingenieria Indus
trial, Administracidon y de Solucidén de Problemas es exito-
sa. Su aplicacion, dependiendo de las caracteristicas de =
las organizaciones en las que se implementan es diferente-
y especifica siempre.

En general, todas estas metodologfas y técnicas pueden em-
plearse, inicialmente, como "check list" (listado de eva -
luacién) en dichas organizaciones. En el diagnéstico de la
identificacion de los problemas de incremento de producti-
vidad de las industrias manufactureras.

No obstante la gran demanda de la metodologia y técnicas -
de Ingenierfa Industrial, éstas se podrian implementar a -~
un ritmo mas acelerado y de una forma mds eficaz, si los -
obstdculos administrativos, legales y sociales. Los que se
oponen al incremento de la productividad de las plantas fa
briles en México se van resolviendo conjuntamente,

A corto plazo, los Ingenieros Industriales podrfan actuar-
mds sobre las variables Organizativas y las de Relaciones~-
Industriales. Los obstdculos socliales rebasan ampliamente-
cualquier cosa que pudiéramos decir en esta Tesis.

En los estudios como los realizados se puede constatar que
es comin en nuestro pafs que las industrias carecen de po-

liticas de inversién a largo plazo. Lo cual las ha descapl



talizado y vuelto obsoletas, con la consiguiente pérdida -
de competitividad y también, a generar pesadas estructuras
administrativas que se han burocratizado.

La correcta supervisién a lo largo del estudio, por medio-
de un programa de trabajo, es el marco administrativo in -
dispensable para el logro de una buena asesorfa a la indus
tria. Dicha supervisi6n acompafnada por juntas periddicas,~
fueron el mecanismo de planeacid6n y control de las aseso -
rias efectuadas.

El trabajo de tiempo completo por parte de nosotros los -~
consultores constituyd un aspecto decisivo en el correcto-
cumplimiento del programa de trabajo.

Otro factor importante en el éxito de nuestra tarea lo -
constituyé la relacidn biunivoca entre nosotros y la empre
sa, estableciéndose con este fin canales abiertos y perma-
nentes de informacidén. De tal forma,que siempre sé obtuvo-
la informaci6n requerida en el momento oportuno.

Los supervisores cuando no eran personal de confianza de -
la empresa, a veces, no se esforzaban por suministrar in -
formacidn precisa. Y entonces, solo hasta que empezaban a-
vivir los efectos de no proporcionar informacidn completa-
y veraz, modificaban su actitud.

De las empresas estudiadas, la papelera tiene un nivel mas
elevado de productividad debida a que la participacién pri

vada es total. No es el caso de la industria textil. No -



10.-

11.-

12.-

obstante en las dos empresas en nuestro rol de asesores, -

hubo necesidad de ser incisivos para obtener la participa-
cién y la informacidn requerida para el buen desarrollo de
las consultorfas.

Cabe destacar que son primordiales las buenas relaciones -
consultor-obrero, ya que los obreros son los que mids cono-
cen el trabajo y sus problemas y mds buenas relaciones con
sultor-obrero pueden evitar que el primero ataque proble -
mas diferentes a los esenciales. Incluso buenas relaciones
humanas fuera de la empresa incita a unas buenas relacio -
nes laborales,

En el desarrollo de los estudios, el primer obstdculo fue-
vencer las resistencias de los obreros y sus delegados sin
dicales, Pero, las reuniones conjuntas y la labor del en -~
cargado de Relaciones Industriales fueron factores primor-
diales para superar dichos obstaculos.

En general, se lleg6 a la conviccién de que con la ayuda -
de la empresa y ubicéndose "diplomdticamente'" con la jerar
quifa sindical, los estudios pueden desempefiarse en forma -
flufda.

No obstante lo anterior la asesorfa representaba a la em -
presa y en el momento de la medicidn de tiempos. Le fue -~
sensible a las tdcticas de retardo por parte del sindicato

"

y los obreros a lo largo de dicha medicién.
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EMPRESA TEXTIL "X".
MEMORANDUM.

El objeto del presente memordndum es el informar a ustedes las
actividades realizadas durante el perfodo de estudio, con res-
pecto a To solicitado para 1a Secci6én de Revisado, en los depar

tamentos de Telas Crudas y Telas Acabadas.

ACTIVIDADES:

1.- Se hicieron los disefios conceptuales sobre el sistema de --
informaci6n.

2.- Se hicieron 1los procedimientos de operacién del Sistema de
Informacién.

3.- Se elaboré e intregé el Manual de Procedimientos.del Siste
ma informativo.

4.- Se avisé a la Seccidn del Sindicato para que tuviera conoci
miento que se iba a cronometrar en la Secci6n de Revisado, evi--
tdndo as{ problemas.

Posteriormente se nos comunicéd que por acuerdo de 10s ejecutivos
de la empresa no se iba a cronometrar fisicamente en la Seccidn
de Revisado.

5.- En lugar de la cronometracién se estd haciendo un conteo para
determinar asi los tiempos estandar.

6.- Para la seccibn de revisado de Telas Crudas como no se ha --
aprobado el Sistema de Informaci6n, la obtencién de los tiempos -

estandar se hard en base al estudio sobre el 10% de la produccién




1h,.- En ambos casos, Sse proporciond conjuntamente con el estu-
dio un Programa detallado de implementacidén, con el fin de
evitar fricciones innecesarias con el Sindicato y los obrg
ros. Las cuales condenarfan al fracaso los estudios reali-

zados.
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actual de rollos que se tiene. Creemos que este 10% nos dard

un nimero de 1ecfura bastante representativo para obtener un

promedio confiable del tiempo que le 1leva al revisador efec

tuar el revisado de cada uno de 1os rollos .

7.- Se procedi6 a detallas el palno de la distribucifn actual
de la Seccidn de Revisado de Telas Acabadas.

Se realizé la entrevista con el proveedor de la maquinaria -

para la Seccién de Revisado de Telas acabadas, obteniendo los

datos técnicos que se necesitaban, como son:

- Dimensiones de la maquinaria.
a) Area de la méquina.
b) Area de trabajo.

c) Area total.

- Areas auxiliares.

- Equipos auxiliares

- Velocidades de las diferentes miquinas.

- Cantidad de las diferentes mdquinas
compradas.

- Etc.

9.- En base a ésta informacién, se le encargaron al dibujante
lTas plantillas a escala de la maquinaria y dreas de almacena-
miento, asf como las &reas auxiliares., Estas plantillas servi

rdn para la claboracién de alternativas de distribucién,




10.- Se le comentd al responsable de la empresa la necesidad
de una entrevista con la Gerencia de Comercializaci6n para la
determinacién de algunos puntos, acerca del revisado de telas
acabadas; debido a que estos datos son bdsicos para la deter-
minaci6n de factores criticos en la distribucién de planta --

Lay-Out, lTes pedimos se haga a la brevedad posible.



Estudio Ne, ESTUDIO DE TIEMPO Porte Ne, AwmsExoe 2 _
Plgine de, Praducte
Qbuarvador Fechs |
Dept. Qpencléd
Seceibn Medole ¢ Katile
A\mmr L . o _
Mise, _
Trabejudor Rale) No. Kiupead Anbd TIEMr0 FUERA Andilals del Tignmyo I Preduccids
OFICIAL REVISADOR. | ' | e s
vPH K-llmuu' UPH bnie I UPH Noto
: : i ".' Trinpe
Drecelptlbn de Its Opersslones n S EGUNDO S oM I ! g §‘! “,‘“'..'.'.'Z‘"
L T T R
l Escribe en libreta dates , 12 9 1015 520 6 8 23 13 2.01 .20 803 .16
rollo nuevo. W 1 11 1 111111 1 1 1 1
. Desbarbe + 130 150 33 139 240 11.451.14 80% .91
Ne 1 1 1 1 1 10 1 1 1
| Quita flecha,quitacartbn + 5 7 6 4 4 9 201213 7 1.45 .14 80% A1
y flecha a nvo,rollo. » 1 11 111 1111 10 1° 1 1
) Monta nvo. rollo. ¢ 121110 11 812 13 8 9 5 1.65 16 80% .12
s 111 111 1111 10 1 1 1
s Amarra puntas. ¢ 1713 20 18 1216 20 1517 27 2.91 29 80% .23
N 111111 1111 10 1 1 1
¢ Corre rollo. r B4 6 5 717 81414 11 1.56 .1S 80% 12
»w 111 1 11 1111 10 1 1 1
, Ponecerosycorrerollo r 6 6 9 8 716 9 9 8 13 1.51 .15 80% .12
Qa%hguge‘ll?gaaxgz.lrrcs llegany, 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10 1 1 1
[ T
Ne
Desamarra puntas y escribe ¢ 29 33 28 25 27 28 26 37 30 39 5.03 .50 80 .40
categoria otorgada. » 1111 1111 11 10 1 1 1
" Saca rollo revisado,le ¢ 1719 18 24 20 1517 21 36 20 3.45 .34 80% .27
quita flecha y la pone, N 11111111 11 19 1 1 1
dando primeras vueltas al
"' rol1o nuevo. Ne -
12 T 2. 44
No
13 1
No
" POR TURNO. T
Llena reporte de produc- .
y  cibn. + 720600540 31.0010.33 BOY g,
N 11 1 I 1 1 1
" 1
Test= 9.161
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Eitudio Ne,
Pigine de, Pradutie
Obeervedor Fuche ,
Dept. QOponeid ___
Seccibn Modalo o Eatite
Matarial. ——
Mise, | - —
‘Traliajudoe Rela) No, Empesd Acsbd TIEWrO FUERA Ansleis del Tignijo Produccién
o New Tiesna Uatfades
MEUIDOR l | |
HEH Estlimadu UPH Brue UPH Nata
T 2 A 3% § L——
Dumripeltn defos Oparcionse i SE G U N D O0Os ™ E 5 i §5 g
s 1 3 E] ] 8 [ 7 [} ® w ‘S ad
| Monta rollo + 3 3 3 33 3 3 4 33 .51.05 60% .03
No 10
: Transporta 11219 24 131216 13 24 2315 2.b65.26 60% .16
No 10
Desmonte r 3 2 2 33 3 5 4 32 .50.05 60% .03
Ra 10
Empapela v 1212111012101 12 1113148 1.96.19 60% 1
No 10
5 Regresa T 1517 18 152014 22 21 2218 3.03.30 60% .16
Ne .51
6 T
No
7 T
No
q T
Ne
q T
No
W T
No
[k} T
No
12 T
No
1, 1
No
' 1
No
1
Nu
1
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Parte No. A 1IOE Xo 2

Cotudio No
Phgina de Produtte
Obitervadar Fechs |
Dept (o] i6 _
Sectibn Madslo o Eatile
Matorhal
Mire, _
T'rebajudue Relo) No, Empaed Aeabd Titveo FURRA Antlisls del Tigmpo Pruduccion
AYUDANTE GENERAL. | ' ]_'"" e e vara
1100 Eatimady UPH Hratn UPH Nato
" . . % g E% 43 Tergar
D-cr%pcldndtln Operacianse gg S EG U NDO 5 s g 3 EB g% A‘.I\":-"T.d“
k ! ] 3 [} ] [ 1 ] L w 6 -z
Monta rollo. . 3 6 4 6 4 4 25 3 4 .68 .06 603 .03
» 1 11 1 11 1 111 10 1 1 1
) Trasporta. r 10 16 15 16 12 12 26 18 17 24 2.76 27 609 .16
w1 11 111 1111 10 1 1 1
Desmonta. r 3 3 2 3 4 4 2 3 3 4 .51.05 60% .03
» 1 1 1 1 11 1111 10 1 1 1
] Regresa r 1713 16 12 14 10 23 15 15 18 2.55 .25 60% .15
» 111 111 1111 10 1 1 1
3 1
No
POR TURNO,
6 T
No
. Sopletea seccién. T 1080960 34.0017.0 60%  10.2
N 2 2 12 ) 5
" Recoger retazeria r 240420 11.005 gq 60, 3.3
N 202 7 2 2 2
q Barre con escoba. T 12001500 45.0022.50 60%  13.5
N 2 2 4 2 2 2
tn T
No 54,00
T T
Nuv
12 T
No
1 i
No
4 T
No
14 T
No
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Ihgin de Preducte
Jbservedor Fechs
Jept. Oparscid,
Teccibn Medela ¢ Bitite s
.m..x.l’
Aise,, _
Frabajador Rilo) No, Einpoed Acadd TIlWeo FUIRA | Andllais dot Tigmipo I Produccidn
Brile Netw Viviae Unida 0
OFICIAL DOBLE ANCIO. | I I
HPH Estimado UPH brute UPH Neto
, S EGUN DO S N BT B
Deecripeitn da las Operssiones u o } 5 s-! §_ At
T3 3 ¢ b v 1 % v W c ==
Escribe en reporte calidad , 11 1313 15 18 16 17 14 17 16 2.50 .25 8% .2
! otorgada y metraje. W 1111 111 111
. Ayuda a montar el rollo , 1519 17 16 25 20 18 16 23 20 3.15 .315 80% 252
nuevo. W 11 11 111 111
x Amarra puntas de los rollosy 19 16 19 15 17 18 20 19 14 18 2.91 .291 80% . 233
" de tela. W 1111 111 111
Corre rollos. « 16 20 20 19 19 16 18 17 21 19 3.08 .308 80% . 246
! w 1111 111 111
; Pone marcador en cerosy v 7 131910 9 8 8 9 10 9 1.38 .138 80% .110
corre rollo hasta que » 11 11 111 111
. los amarres llegen al rollo,
revisado, No
; Desamarra punta y escribe T 32 2523 34 30 19 35 33 29 32 4.91 .491 80%  .393
categoria sobre rollo rev, Ne
% anota en reporte datos del T
rollo nuevo, No
o Ayuda a montar al diablo T 65 58 73 72 70 70 75 70 82 73 11.8 1.18 80% .944
el rolloysacala flecha » 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

w Pone los tubos dr cartone T
instala flecha, dando las wo

primeras vueltas al rollo. ¢
No
T
No
1
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Mise, _
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» . % &i ¥ Tutuges
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»w 1 11 1 11 11 11
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» 1 11 111 11 11
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ANEXO 3

PERSONAL:

DESCANSO:

SUPLEMENTARIOS:

TABLA # 1

( Concesiones )

Para que el tiempo estandar, sea consi-
derado tal, es necesario que el tiempo-
normal de la operacién se le agreguen -
concesiones que permitan hacer flexible
el tiempo de la operacidén, estas conce-
siones consisten en lo siguiente:

Son concesiones que se otorgan para ne-
cesidades personales como ir al bafo, -
tomar agua, etc.

Son concesiones que se otorgan para re-
cuperacidn y descanso por fatiga.

Son concesiones que se otorgan para im-
previstos tales como operaciones cortas

no identificadas durante el proceso.

La formula para calcular el P.D.S. es la siguiente:

P.D.S. = P + D - S

P =De 4 a 5%

D=( 1+ 11 ) LLL + IV (ver tabla)
S = De 2 a 5%




ANEXO0 3

I.- CONCESIONES POR l1.- CONCESIONES POR EL
ESFUERZO MENTAL ESFUERZO FISICO
POCO 0.8 MUY POCO 1.0
REGULAR 1.3 POCO 3.6
MUCHO 3.0 REGULAR 5.4
MUCHO 7.2
DEMASIADO 9.0
I.- PORCENTAJE DEL TI!EMPO IV.~- CONCESIONES POR MONOTONIA
DE ESPERA DEL OPERARIO TIEMPO DEL CICLO DE CADA
RESPECTO AL TIEMPO. OPERACION.
TOTAL DE LA OPERACION.
% FACTOR M - CICLO
0-5 1.00 0.00-0.05 7.8
6-10 0.90 0.06-0.25 5.4
11-15 0.80 0.26-0.50 3.6
16-20 0.71 0.51-1.00 2.1
21-25 0.61 1.01-4.00 1.5
26-30 0.54 4L,01-6,00 - 1.0
31-35 0,46 8.01-12,00 0.6
36-40Q 0,39 12.01-16,00 0.3
h1-45 0.32 M&s de 16,00 0.1
Lé-50 0.26 Ciclo No de
51-5% 0.20 Terminado. 1,0

56-60 0.15




ANEXO 5.
PROCESO DE REFINADO:

PRODUCTOS MAQUINA N . 3.

PRODUCTOS MAQUINA No. 1.

PRODUCT u MEDIDA A LA SALIDAMEDIDA A LA SALIDA PRODUCTO, |MEDIDA A LA SALIDAMEDIDA A LA SALIDA
DE CORTADORA I. |DE GUILLOTINA II * | DE CORTADORAS DE GUILLOTINA,
1 CORTE
500 Hojas 71 X 96 70 X 95 4 Cortes
CARTULIN
PAPEL IMPRENTA 87 % 114 57 % &7 RTULINA CUBIERTA 78 % 101 77 % 100 4 Cortos.
i 1 Corte L won o
CARTULINA FINA. 72 % 114 1000 Hojas{CARTULINA CUBIERTA 1000 Hojas
857 X 72 5
1 Corte L N
CARTULINA 3, 95 X 122 1000 HojasCARTULINA CUSIERTA 71 X 96 70 X 95 4 Cortes
61 X 95 5 116 X 88 57 X 87 5 Cortes.
CARTULINA CUBIERTA 71 X 96 4 Cortes . __[CARTULIAN CUBIERTA 58 X 88
70 x wwooo Hojas 3y 4 118 X 89 5 oonnomuooo Hojas
4 Cortes L
CARTULINA CUBIERTA 75 X 101 77 x 10400 HojasfARTULINA CUBIERTA 124 X 91 61 X 90 mmmmnmmem
5 62 % 91 61 X 90 4 Cortes.
CARTULINA CUBIERTA 58 X 73 bmmoanwqmoomm as| ARTULINA GRABADA 58 X 73 57 X 72 4 Cortes.
119 X 73 2 58 X 88 57 x 87 1000 Hojas
t 4
CARTULINA CUBIERTH wa m Nw 58 X 88 5.G0Re8s! CARTULINA GRABADA ww m WM 57 X 87 2 Gortes
57 X 83 4 Cortes 2 70 X 95 4 Cortes.
CARTULINA CUBIERTH HMW m Nw 60 X 90 §.coptes |\ PTULINA GRABADA Ty e 70 X wmumomomw 5
60 X 90 4 Cortes 2
0
CARTULINA CUBIERTA 71 X 96 70X 95 256 yojas
4 Cortes.
PRODUCTOS MAQUINA No. 2.
PAPEL, IMPRENTA 58 X 88 57 X 57 4 Cortes
4 71 X 96 100 Hojas
70 %.95 4 _Cortes
mvahmHszmzeb HWM m NM 57 X mwmmoanmmm
70 X 95 4 Cortes
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do en UPH., En estas unidades estard el resultado de la eficien-
cia calculaaa.

La eficiencia de! depto. se calcula dividiendo el total-
ad UNIDADES producidas entre el total de horas con estdndar mas
las horas de demora.

2.3.7.3. CONCENTRADO SEMANAL DE PRUDUCCION

OBJETIVOS: El objetivo de este reporte es propor
cionar informacién veraz y confiable-
a la Superintendencia de Produccidn -
y a Jefatura de Procesos, de manera -
que estos puedan tomar oportunamente-
las acciones correctivas necesarias -

para mantener y mejorar la produccidn

POLITICAS: E! concentrado semanal de produccidn-
deberd elaborarse los dias de cierre-
de cada <emana e wuriginal a ta Jefa-
tura de Procesos, una copia a la Ge -
rencia d¢ “.oduccién y otra para el -

Superintendente de Produccidi .

RESPONSABIL wnpES: tste reporte serd llenado de acuerdo-
con las siguientes responsabilidades:
Supervisor de Oficina.- E1l 1lenado y-

distribucidén del Concentrado Semanal-




ALCANCE:

FUENTE DE INFORMAC IUN:

INFORMACTON CONTENIDA:

de Produccidn es responsabilidad del-
Supervisor de oficina, del depto. co-
rrespondiente, quien deberd procesar-
o de acuerdo a lo vstablecido en el-
presente procedimiento y llevario an-
te ila Jefatura de Procesos para su a-
probacidn.

Jefatura de Procesos.- Es responsable
de revisar los datos asentados en el -
presente reporte, y en su caso, modi-
ficar cualquier error u omisidén en el

cdlculo de los mismos.

El presente reporte deberd reunir la-
informacidén de todos los operarios de
los departamento de Cortadoras y Gui-

llotinas en jornada normal.

El llenado de este reporte realizado-
con base en la informacidén contenida-
en los reportes diarios de produccidn

(Documento fuente).

El reporte semanal de produccién debe
rda llenarlo el supervisor de oficina-

¢e la siguiente manera:



EN DONDE DICE:

10. No cargable

11. Total
Produccidn

12, Minutos estandar

13. UPH
Totales: 14,15,16,17,1b
y 19
Promedio

20. Directo

2). Departamento

DEBERA ANOTAR

El tiempo no trabajado y que se repor
téd bajo cltaves de la 11 a las 15 en -
cortadoras y 11 a 16 en guillotinas.

La suma de los puntos 7, 8, 9 y 10.

Las UNIDADES PRODUCIDAS trabajando ba
jo ctave 21 del documento fuente o -~
bien 22 (en el caso de guillotinas).

La eficiencia en UPH lograda en el --

dia.

Suma de cada columna.
En esta seccidon del reporte se encon-
trard el cdlculo de la eficiencia de-
trabajo en tiempo directo, y'la efi -
ciencia de la seccién en general y el
esfuerzo del departamento de cortado-
ras o guillotinas en la oportuna de -
terminacidén de los estidndares de ope-
raciones que por su repetitividad y -
frecuencia asT se considere convenien
te.

Eficiencia de trabajo en tiempo direc
to (20) = (19)/(14),
Este indice seiiala el esfuerzo desa -
rrollado por el

grupo de supervisores

y la participacidén de la administra -



CEN DONDE DICE: DEBERA ANOTAR

cidon en general en la eficiencia.

(19) entre (14) + (15).
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2.3.7.4. REPORTE SEMANAL DE DEMORAS Y NO CARGABLES.

OBJETIVOS: Informar oportunamente del total del-
tiempo perdido y no cargables y las -
causas que los originaron, de manera-
que puedan tomarse las acciones co -~
rrectivas necesarias para reducir di-
chas demoras, a fin de mantener e in-

crementar la produccidn.

POLITICAS: El reporte semanal de demoras y no --
cargables deberd elaborarse semanal -
mente, envidndolo a la Jefatura de --
Procesos y debiendo hacerse en origi-
nal y cuatro copias, destinapdo el -~
original a la Jefatura de Procesos y-
enviando una copia a los siguientes -
puestos:

- Gerencia de Produccién.
- Suptcia. de Produccidn.
- Suptcia. de Mantenimiento.

- Suptcia. de Rels, Indles,

RESPONSABILIDADES: Es responsabilidad del supervisor de-
oficina de cada departamento el llena
do de este reporte, con base en los -

datos asentados en los reportes dia -



ALCANCE:

FUENTE DE INFORMACION:

INFORMACION CONTENIDA:

-

rios de produccidén, asi como de pre -
sentarlos a su aprobacibén ante el Je-
fe de Procesos y finalmente de hacer-
lo llegar a los titulares de los de -

partamentos involucrados.

Se pretende que cada departamento --
cuente con la informacién necesaria -
para auto evaluar su contribucién a -
los tiempos en demoras y no cargables
que afectan directamente a la produc~-
cién. Con ésto se espera la iniciati~-
va individual de cada departamento pa
ra reducir los tiempos que cada uno -
quiera y la cooperacién con los otros
departamentos en la bdsqueda de la mi

nimizacién de los tiempos.

El llenado semanal de este reporte se
efectuard con base en la informacién-
contenida en los reportes dlarios de-

produccidn.

El supervisor ae oficina de cada de -
partamento deberd llenar el reporte -
de demoras y no cargables de la si -~
guiente manera:

Previo al llenado en si del reporte,-



EN

DONDE DICE:

Seccidn

Fecha

Supervisor

Vo. Bo.

Demoras

No cargables

Totales

conviene utilizar una hoja para acumu
lar en ella los diferentes tiempos ob
tenidos en cada departamento, separdn
dolos segin el concepto que implican-
en las diferentes demoras y tiempos -
no cargables.

Posteriormente, debe sumarizarse es -
tos tiempos segin cada concepto para-
reportar los totales en el reporte de

demoras y no cargables. -

SE DEBERA ANOTAR

Industriales

Dia, mes y afio en que se estd repor -
tando.

Nombre del supervisor que procesa el-
reporte.

Firma del Jefe de Procesos Industria-
les,

El total de horas segin cada concepto
El total de horas seglin cada concepto

La suma de cada columna.
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Departamento de cortadoras.

CONCLUSIONES

basdndonos en el

do en

la dltima semana del

reporte semanal

estudio,

se pudo observar que en

de produccidn realiza-

la-

cortadora | trabaja actualmente en promedio a 59.7 uph., y la -

cortadora Il a 51.7 uph., que son buenas eficiencias y a partir

de

las cuales es recomendable empezar a pagar

incentivos;

ya --

que con un pequedo esfuerzo adicional por parte de los trabaja-

dores,

como mostramos en el

se pueden

fncrementar

los volumenes

siguiente cuadro:

de produccidén tal y

CLASE DL PRODUCC 10N PRODUCCION ESPERADO CON EFICIENCIA
MAQUINA
PAPEL ACTUAL 55 uph. 60 uph.,| 65 uph 70 uph.} 75 uph.
CORTADORA Cartulina cu -
bierta 5. 192,698 177.528 193.667 1209.805| 225,944 242,093
1 100 gr/M2. tons. tons. tons, tons. tons, tons.
71 X 96 cms. semana semana semana semana semana semana
Papel imprenta
CORTADDRA| ! 237.096 252.230 275.160 298.09 321,02 343,95
120 .
" X gr/M2 tons, tons. tons. tons, tons. tons,
7 X 114 cms. semana semana semana semana semana semana

Al aumentar la eficiencia de los trabajadores, automdti

camente disminuirdn los costus unitarios por producto,

mienda empezar a pagar

incentivos a partir de 55 uph.

Se reco-

El incen-




tivo mdximo serfa de un 25% del salario semanal de cada una de-
las categorias de los trabajadores y este maximo sucederia cuan
do la eficiencia semanal fuese de 75 uph.

Ademds, si observamos el reporte semanal de produccldn-=
en cuanto a la distribucién del tiempo, nos encontramos que en=-
cortadora 1, de un total de 152 hrs. disponibles a la semana --
(Nota: Las horas disponibles a la semana son de 168, pero el --
dfa 5 de Agosto Gnicamente nos fue presentado el reporte del -~
Jer. turno para cada una de las dos cortadoras), se trabajaron-
en estandar 105.75 hrs., que representan un 69.57%, hubo demo -
ras por 25.5 hrs. que representan un 16.78% y 20.75 hrs. no car
gables, las cuales nos representan un 13.65%.

Ve las demoras que se tuvieron a la semana 11.25 hrs, -
correspondieron a falta de papel, 12.0 hrs. a falta de energia-
y 2.25 hrs. a descompostura mecanica (ver reporte semqnal de de
moras y no cargable), o sea, que la cortadora Y estuvo parada -
del total de horas disponibles un 7.4% por falta de papel. Lo =~
mismo sucede en la Cortadora Il y esto nos indica que el perso-
nal en este departamento cuenta con |la mayoria del turno dispo-
nible para producir y trabajar a una mejor eficiencia, y asl ob
tener un incentivo acorde con el esfuerzo realizado,

‘ En este departamento ademds se tiene la ventaja de que-
actualmente no se estd dando ningldn incentivo y al implantar és
te podemos asegurar que se tendrd un Incremento en la produc --

cién.




DEPARTAMENTO DE GUILLOTINAS

Analizando el mismo reporte semanal de produccidon, pero
para el caso de guillotinas, nos encontramos con que tanto la =
guillotina |, como la guillotina || trabajan a muy bajas efi -
ciencia 24.5 uph. y 47.36 uph., respectivamente y esto se debe
al exceso de tiempo que tienen los trabajadores para procesar -
su papel, es decir, el trabajador teniendo un tiempo disponible
de 8.0 hrs. por turno, pero poco papel para procesar pues traba
jard a poca velocidad y por lo tanto, a poca eficiencia, elevapn
do nuestros costos unitarios.

Esto se puede corroborar si analizamos la distribucién-
del tiempo en el mismo reporte.

En guillotina | podemos ver que de un total de 144,0 -
hrs. a la semana se trabajdé en estdandar 63.2 hrs., es decir, un
43.859%, hﬂbo demoras por 59.5 hrs., . las cuales-
representan el 14.76%.

De las demoras que se tuvieron a la semapa, 57.5 horas-
fueron a causa de falta de papel y 2.0 hrs. por falta de enggfa
(ver reporte semanal de demoras y no cargable), o sea, que la -
guillotina | estuvo parada por falta de papel un 40% del tiempo
disponible vy 1o mismo sucede en la gullliotina {1,

Es por esto, que nosotros recomendamos que:

17 Se trabaje en la guillotina | solamente un turno y-

en la guillotina | Gnicamente dos turnos, progra -
mando con anterioridad la produccidn.

2% Se pague incentivos arriba de 55 uph.



Por Gltimo recomendamos que los Supervisores ejerzan --
una mayor supervisidon sobre el correcto, confiable y oportuno -
llenado de los reportes de produccién; ya que é&stos son el docu

mento fuente sobre el cual descansa todo el sistema de control-

de mano de obra.



111 El método de solucidén de problemas en los casos.

Como mencionamos en el capftulo | (.3) de acuerdo a la metodo-
logia de solucidn de problemas de ingenieria, es necesario re-
correr las tres fases del mismo: identificacién del problema,-

bidsqueda de soluciones y fase de decisidn,

1.~ Los casos de las industrias textil y papelera, analizados-
en la primera fase de identificacid6n del problema, se rea-
lizaron bajo formas de visitas y entrevistas con los jefes
de las secciones. A fin, de corroborar si el problema plan

teado por las empresas correspondia a la realidad.

En los dos casos la identificacion del problema fue muy ra
pida, porque los directivos de las mismas ya los tenfan re
lativamente delineadas. Aunque dicha fase presentd varian-
tes importantes en cada una de ellas, Por ejemplo:

En el primer caso V, (Industria Textil "X'") identificado |
niciaimente el problema se procedidé al andlisis y estudio-
de los métodos de trabajo actuales, y los correspondientes
a la nueva maquinaria. Pero sucedlé que durante dicho estu
dlo se descubrié que el dlisefio de la maqulnparia por Insta-
lar, presentaba deficiencias en el mismo. Las que afecta -

. .
ban las conmtéiciones de trabajo reduciéndose de este modo -




la productividad. Esto 1levdé a proponer modificaciones a -
la nueva maquinaria. Soluciondndose asi los nuevos proble-
mas descubiertos.

Para el segundo caso (!ndustria Papelera "Y'") esta fase de
identificacién del problema en contraposicidén el primero,~
se desarrollo totalmente al principio del mismo. Aunque en
este comienzo, ademas, se descubrid que otro de los facto-
res que incidian adversamente en la produccién era la mala
distribucién de planta (Lay-out) de la seccién.

La fase de bisqueda de soluciones en los dos casos fue la-
que consumié mayor tiempo (aproximadamente un 70% del tiem
po de trabajo de campo), pero su desarrollo fue sin contra
tiempos. El dGnico problema que se suscitd en la empresa pa
pelera "Y" fue; el que no existian los catdlogos de la ma-
quinaria, la cual implicé como tarea adicional determinar-
las velocidades de operacidn de las maquinas.

El proceso de toma de decisiones se desarrollo en ambos ca
sos en forma casi simultanea con la fase de blisqueda de so
Juciones. Y llevé en total un 27% (aproximadamente) efec =~
tuindose bajo la forma de juntas de trabajo con los direc-
tivos de la empresa y nosotros, bdsicamente. Un aspecto de
cisivo para el buen funcionamiento de esta fase, fue la.--
presentaci{én semanal adecuada de los avances efectuados ba

jo ta forma de Memorandums (vedse un ejemplo, Anexo No. 4)

—— A



y también siguiendo la politica de apegarse a ]os tiempoﬁ-
estipulados en los Programas de Trabajo (venase en los ca-
sos) .

El aspecto preponderante de la fase de decisi6n lo consti-~

tuyeron los reportes finales, de donde se extrajo la infor

maci6n que sirvio para formular los casos anexos.



IV ACTIVIDADES DEL PROCESO ADMINISTRATIVO DESARROLLADAS EN LA

-

SOLUCION DE LOS CASOS.

Como hemos visto e¢n la solucidn de los dos casos, se desarro -
llardn bdsicamente dos funciones del proceso administrativo: -
las de organizacidn y control; aunque se realizaron activida -

des de planeacidn. Las de integracidon y direccidn; como hemos-

mencionado anteriormente quedaron bajo la responsabilidad de

los directivos de las empresas.

1.- La actividad de planeacién efectuada en ambos casos fue: -

fijar procedimientos, estandarizando métodos. Las activi -
dades restantes de planeacidon, como son: pronosticar, fi -

jar objetivos, desarrollar estrategias, programar, presu =

puestar y formular politicas, fueron responsabilidad de la
empresa. Pero la estandarizacion realizada por nosotros --
contribuye decisivamente a el logro de las restantes a las
tareas de planeacidén, por ejemplo: a precisar el comporta-
miento de la produccidén en la seccidn; crear la posibili -

dad de instalar sistemas de Administracidon por Objetivos;-

formular mejores estrategias de produccidn por el mejor co
nocimiento de los mecanismos de la misma; programar y sin-
cronizar de una forma mds adecuada las secuencias y priori
dades de trabajo; presupuestar de forma mds precisa y con-

fiable la asignacién de recursos; y delinear una estructu~

ra de decisiones sobre asuntos importantes y recurrentes,




Las actividades correspondientes a la funcién de organiza-

cién fueron llevadas en su totalidad a lo largo de las ase
sorTas, debido a que en el disefio conceptual del Sistema -

de Informacién Administrativo: se define el cuadro de la -
organizacién; delineandose los flujos de autoridad e infor
macién con mds exactitud y credndose las descripciones de-
los nuevos puestos de trabajo.

Las actividades de seleccionar, orientar, adiestrar y desa
rrollar a el personal para los puestos de la organizaciébn;
fueron la responsabilidad de la empresa. Sin embargo, to -

das las actividades de administracidn cumplidas en el estu
dio van intimamente relacionadas con ellas.

Con las actividades de motivar, delegar, coordinar, supe -
rar diferencias y administrar el cambio de la funcién de -
direccién sucedi6 lo mismo que con las actividades del pun
to anterior.

Comprendidas dentro de la funcién de control se desarrolla

ron las sliguientes actividades; se disei6 la estructura -~

del Sistema de Informacién Administrativo, precisando los-

datos crfticos para su correcto funci{onamiento; se fijaron

estéindares de actuacidn con fines de evaluaclidn conectados
#,

con mecanismos de retroalimenggcién de Jos comportamlentos

productivos; y por Gltimo, se estudid y propuso en el caso

de la Industria Papelera "Y' la posibilidad de implantar -



un Sistema de Incentivos, en el caso de la Industria Tex -

til "X" no se juzgo pertinente por problemas sindicales.
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Ertudio No, L-4-2

ESTUDIO DE TIEMPO

Pute No. _ ANEXD 8

Pigina de Preducto
Obiervador Fochs JULIO - 1961,
Dept CORTADO Opanaclé CANBI10 DE ROLLOS
Sacclén JNDUSTRIALES Modelo o Gutile 2 pers.
A\alninr
Mie, MAQUINA CORTADORA |
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Gotudio No ESTUDIO DE TIEMPO Parte No. Avexa 8 ___
Phyine Preducta
Observader
Dept. Cowhiar  Carmmas
Secelbn — e —
\\nluhr
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Csludio No, C-G-h
Plgina de,

Observador

ESTUDIO DE TIEMPO

Dept CORTANQRAS

Q

Fecha |

Preducto
AGOSTO - 1981,

Parta Na,

ANEXO 8

" MONTAR KOLLOS

INDUSTRIALES

Seccibn
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MAQUINA CORTADORA 11
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Condio No___ L7673 ESTUDIO DE TIEMPO pune o, ANEXO 8
Plgine de, Preducie
Observadot Fechs , __JUL1O 1961,
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Goudlo Ne ESTUDIO DE TIEMPO . . ANEXO

Plgine de, Preducte
Observador Fucha , /\Qlclﬁtcx t1ant
Dept. Corradoras Oparneld cantey YA .
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Caredio No, ESTUDIO DE TIEMPO Pate No.  ANEXD &

Plgina, de, Preducte
Otisrvadar Focha dylig 1981

Dapt Corradanas Operacid Cambiar Rolles
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6.55179




BIBLIOGRAFTIA

FUNDAMENTO0S DE INGENIERIA, METODOS, CONCEPTOS Y RESULTADOS
Eduard V. Krick.

INTRODUCCION AL ESTUDIO DEL TRABAJO
Oficina Internacional del Trabajo. /Ginebra

INTRODUCCION A LA INGENIERIA Y AL DISERO EN LA INGENIERIA,
Eduard V. Krick.

ELEMENTOS DE ADMINISTRACION MODERNA.
Harold Koontz / Cyril 0'donnell.

LOS MOVIMIENTOS BASICOS DEL M.T.M.
William Antis./ John M. Honeycutt Jr. / Edward N. Koch.

TEORIA DE LAS ORGANIZACIONES.
James G. Mach.

COMPORTAMIENTO ADMINISTRATIVC
Herber A. Simon.

MANUAL DE INGENIERIADE LA PRODUCCION INDUSTRIAL
Maynard, Harold Bright

HANDBOOK OF BUSINESS ADMINISTRATION
Maynard, Harold Briaght



	Portada
	Índice
	I. Introducción
	II. Casos Desarrollados
	III. El Método de Solución de Problemas en los Casos
	IV. Actividades del Proceso Administrativo Desarrollados en la Solución de los Casos
	v. Conclusiones y Recomendaciones
	VI. Anexos
	Bibliografía

