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INTRODUCCION

El contexto en que se desenvuelven las empresas sin duda ha cambiado. La
globalizacion plantea escenarios distintos a los acostumbrados, entornos poco estables
en los que la empresa esta hoy, mas que antes, afectada por sucesos que se producen
en lugares muy alejados; es por esto que es necesario contar con una empresa en
constante desarrollo, crecimiento y que sea capaz de adaptarse a los cambios externos
que la afectaran directamente. En el presente trabajo se plantea un estudio global de la
situacion de la empresa, que refleja una radiografia integral de su situacion actual y en la
-que se tiene que mejorar sustancialmente si se desea ser competitivos en la industria, tal -
como se vera mas adelante.

Si se hace un recuento de lo que ha sido la produccion, se inspiré en el renacimiento en el
siglo XVIl y posteriormente tomo mas fuerza en la primera revolucién industrial, por lo que
Europa se convirtidé rapidamente en el centro del poder econémico en el siglo XIX;
Estados Unidos ante esto, se convirtié en el precursor de la segunda revolucion industrial,
que domind durante todo el siglo XX, por io que los conceptos de la teoria y técnica de la
administracion fueron desarrollados por la ideologia occidental, los conceptos de linea de
produccion, division del trabajo, y estructura administrativa funcional maduraron en
America y Europa, pero el surgimiento de Asia después de la segunda guerra mundial,
dedicada totalmente a la exportacion, encabezada por Japon como potencia industrial, dio
origen a un sistema abierto de competencia internacional, en el cual la superacion
individual y colectiva es primordial para poder subsistir. Se sabe que los sistemas de
produccion en la sociedad moderna son muy sofisticados, sobresalientes y sobre.todo
han logrado un nivel de competitividad nunca antes visto, esto es la base para conformar
el desarrollo econdmico de un empleado, un area, una empresa, una region, un estado,
un pais y finalmente toda una economia giobal, partiendo desde lo microeconémico hasta
lo macroeconomico. La tarea entonces de mejorar, desarrollar y operar estos sistemas
crece en complejidad, ya que los cambios en los procesos, productos y tecnologias
crecen con mucho mayor velocidad que la capacidad de asimilarlos y ponerlos en marcha,
sobre todo en los niveles jerarquicos de toma de decisiones, que se encuentran
generalmente muy renuentes al cambio, dando como resuitado un rezago mayor en los
paises subdesarrollados como el nuestro, en comparacién con el desarrollado en otras
latitudes, para esto se propone un cambio integral en las empresas, qué involucre todos
los niveles, especialmente los niveles de alta direccién.

Por su parte, Ia planeacion es una una funcion estratégica y apoya fundamentalmente el
proyecto empresarial, en tanto se convierte en un instrumento para la calidad y el
desarrollo integral de ila misma, considerando siempre todas las areas involucradas en el
cambio, este cambio se lograra si los miembros de la organizaciéon estan coordinados y
seleccionados adecuadamente y si la arquitectura de la organizacion esta acorde para
lograr una comunicacién que esté integrada con sus objetivos y se identifican con ellos
como precursores de su propia evolucién laboral. Pero se debe estar conciente de que el
horizonte de la planeacion, es cambiante, razén por la cual se debe estar bien enfocado
en el entorno, saber hacia donde se quiere ir, y como se va a lograr el objetivo.
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Las tendencias administrativas-empresariales, durante las décadas:de 1970 y 1980
hablan- de la Calidad. total (esfuerzo continuo de todos los~que™integran una
organizacién para atraer clientes, haciendo bien las cosas a la primera), en las décadas
~de 1980 y 1980 es la Mejora continua (hacer bien el-trabajo y aplicado
sistematicamente conduce a la total satisfaccion del cliente), en la década de 1990 se
desarrolla la Reingenieria (procesos enfocados al cliente, a partir de un cambio radical
en todas las funciones y desarrollos en la empresa).

En el 2000, se maneja la nueva alternativa llamada administracion basada en el
aprendizaje, la cual desarrolla lealtad de los clientes internos (trabajadores), clientes
externos (usuarios del producto o servicio), basada en el factor humano, el cual es
indispensable en el desarrollo del proceso de la organizacion, a través de satisfactores
(derechos contemplados por ley) y motivadores (elementos intrinsecos del ser humano
y factores externos como autonomia, y desarrollo personal y profesional).

Con base en lo anterior, el presente trabajo recomienda llevar a cabo la instalacién de
un sistema de calidad, que funcione como precursor, para lograr una certificacién ISO-
9000, se sabe de antemano que se estd muy lejos de ello, debido a las circunstancias
que rodean a la empresa y de las cuales se habla en el presente trabajo, por lo que esta
es una buena oportunidad de conocer las ventajas que da la calidad y las puertas que
se abren soélo con el hecho de tenerla en la empresa, es donde también converge con
los recursos humanos y los hace parte importante en su estructura de planeacion.

En este contexto, los recursos humanos adquieren un rol fundamental como elemento
de transmision y eje del desarrollo de la organizacién para su funcionamiento operativo,
y subraya su importancia como elemento constructor de la identidad y la cuitura. -La
identidad de la empresa, su personalidad, su gente, es su activo mas preciado porque
es el unico elemento que le permite diferenciarse de la competencia. Lo que una
empresa comunica no es ni mas ni menos lo que la empresa es, sus personas son las
que hacen fuerte su estructura y ser digna de reconocimiento, por esto, uno de los
valores mas importantes de una empresa son sin lugar a dudas las personas, por esto
una buena gestién de los recursos humanos se ha convertido en un factor clave para
la competitividad. Es por esto y mucho mas, que se decidio hablar sobre |la satisfaccion
y la motivacion laboral, destacando la instauracién de un departamento de recursos
humanos en la empresa, aunado a una estratégica funcion de la planeacion por parte
del area de ingenieria, destacando que es una necesidad, ya que es el gje principal de
la empresa, si bien es cierto que una empresa que selecciona a su personal
meticulosamente es una empresa por lo general de éxito, se destaca adernas de esto
la necesidad que tienen los trabajadores de ser escuchados, tomados en cuenta y ser
motivados dentro de la empresa, es decir necesitan sentirse parte de la misma.

El presente trabajo, presenta de forma clara y objetiva los problemas que se presentan
dia a dia en la empresa mexicana, especialmente de la industria textil, la cual carece de
los elementos necesarios para hacerla productiva, ya sea por la falta de incentivos
fiscales, duefios poco preparados y actualizados para el cambio, mano de obra no
calificada y con muy bajo nivel de estudios, todo esto en un contexto donde la
especializacidon y la capacitacion del personal no es costeable y en muchos casos no esta
dentro de las posibilidades de locs empresarios intentar estas opciones, se brindan ideas
faciles, las cuales se exponen en los capitulos siguientes, de bajo costo y que pueden
poner a la cabeza a la empresa en cuestion, se empezara con un diagndstico de
productividad en el cual se analizaran los puntos fuertes y débiles, con la finalidad de
determinar los puntos en los cuales se atacara y se dara la posible solucion.
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: CAPITULO 1

1 MARCO TEORICO

1.1 Analisis factorial de produccion

El analisis factorial es un método de analisis muy utilizado en ingenieria, cuando se

buscan detectar y solucionar problemas que atafien a una empresa en particular, es una = -

- herramienta indispensable que todo ingeniero industrial debe manejar con eficiencia, el
analisis factorial es una forma practica para determinar los factores y funciones que
influyen en el desarrollo o rezago de las areas de una empresa, permitiendo determmar
con facilidad las condiciones en las que se encuentra la empresa en cuestion.

Los factores en los que se divide el analisis factorial son:

1. Medio ambiente
2. Politica y direccidn (administracion general)
3. Productos y procesos
4. Financiamiento
5. Medios de produccion
6. Fuerza de trabajo
7. Suministros

8. Actividad productora

9. Mercadeo

10. Contabilidad y estadistica

1.- Medio Ambiente

Los encargados de este factor deben informar oportunamente a la empresa sobre los
cambios que ocurren en las condiciones externas, para su debida orientacion, e informar
a su vez al exterior acerca de las actividades de la institucién; la informaciéon contenida en
este rubro debe contener basicamente, desarrollo tecnolégico, econémico, tendencias
economicas externas, tratados de comercio, incentivos fiscales, bolsas de valores.

2.- Politica y Direccién

Tiene como mision fundamental, fijar a la empresa objetivos razonables y proveerla de los
medios necesarios para alcanzarlos. Se necesita contar también con indicadores que den
a conocer si la actuacion de la direccion es la correcta o no.

3.- Productos y Procesos

Su principal actividad es seleccionar para su produccion, los articulos que al mismo
tiempo que presten servicios a los consumidores, rindan beneficios a la empresa,
determinar los procesos adecuados de produccién, con la ideologia de optimar recursos
para obtener beneficios econémicos.




4.- Fmancuamlento

La persona encargada de este factor tendra que proveer los recursos monetarlosi
_adecuados, por.su cuantia y origen,.para-efectuar las inversiones necesarias, ‘asi como--
_para desarrollar las operaciones de la empresa. Los indicadores de este aspecto otorgan
el . equilibrio que debe existir en las finanzas de la empresa, representado por la-
disponibilidad de dinero y la oportunidad de nuestros pagos a los acreedores.

_5.- Medios de Produccion s I

Las personas encargadas de este factor deberan tener conocimiento dé magquinaria y
equipo de la rama en cuestion, ademas de conocer sobre de terrenos, edificios,
magquinaria y equipo que le permitan efectuar sus operaciones eficientemente.

6.- Fuerza de Trabajo

El personal encargado de este punto seleccionard, adiestrara personal idéneo y: lo
~organizara, tratando de alcanzar la productividad en el desempefio de sus labores.

7.- Suministros

Se encargara de suministrar a la empresa una corriente continua de materiales y servicios de
calidad a precios convenientes. La existencia de materia prima, productos en proceso y
productos terminados en los almacenes respectivos se justifica por la necesidad de tener una
proteccién adecuada para la produccion o distribuciéon. Pero no es conveniente tampoco tener
grandes cantidades de materias primas o producto terminado, por los riesgos que se corren:
Pérdidas, robos, incendios, obsolescencia, entre otros. Debe hacerse un estudio técnico y
economico para determinar el punto de equilibrio de los riesgos y costos que supone la
existencia en los almacenes.

8.- Actividad Productora

Organizard y efectuara las: operaciones de produccion en una forma eficiente 'y
econémica. . :

9 Mercadeo

El mercadeo trata de adoptar Ias med:das que garantlcen eI ﬂu;o contlnuo de los productos
: al mercado y que propormonen optlmo benef' icio en la empresa y a los consumidores.

10.- Contabilidad y Estadistica

Establecer una organizacidén para la recopilaciéon de datos, particularmente financieros, de
costos y de calidad, con el fin de mantener informada a la empresa de los aspectos
econdmicos de sus operaciones, facil de analizar y a bajo costo. Las funciones mal
desempefiadas, dan lugar a que incluso las colaboraciones mas perfectas, sean ineficaces. Al
analizar detalladamente las operaciones de una empresa se descubre que una falla en el
desempefio de una o varias de estas funciones origina la ineficiencia de toda la empresa.
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1.2 Dlagnostlco de productividad

El diagnéstico o determinacion de las limitaciones y anomalias de las actividades de una
empresa puede hacerse mediante técnicas diferentes, en el caso de'la empresa ‘a la que
se refiere este documento, se utilizara el analisis factorial v causal.

Este analisis se desarrolia mediante el siguiente método:

1. Se divide la actividad de la empresa en cuestion en sus factores 6 componentes,
llamados también factores de analisis. El grado de division depende de la profundidad
del analisis a realizar. Por ejemplo si se quiere analizar el amblente se puede dividir
en los siguiente factores:

Econdmico
Social
Tecnolégico
Fisico

Otra divisién podria ser en funcidon de las reIacnones o lnﬂuenCIas sobre Ias
‘actividades de la compaiiia: ~

Industria competitiva
Facilidades gubernamentales
Medios de comunicacion
Cercania de mercados
Fuentes de abastecimiento
Desarrollo tecnolégico

Otros.

En nuestro caso, utilizaremos un ejemplo en eI cual se: atacaran los puntos del
medio ambiente como factores de analisis. SR :

2. Se elabora una escala que representa el grado de satlsfaccmn 0. cumpllmlento de
cada factor, desde cero para la carencia total hasta uno que 5|gnn‘" cala completa
satisfaccion, tomando en cuenta una escala senc:lla de valores : :

a) Aceptable 1.00 B
b) Limitado 0.50 '

c) No Aceptable 0.40

d) Inexistente 0.00

3. Se evalua el factor, examinando la tendencia, direccion y exactitud del indicador, para
otorgar un grado de satisfaccion y se sefiala con una cruz la columna que corresponde
en la escala, cuando el factor analizado tiene limitacidn se buscara que funcion o
funciones son la causa de dicha limitacion, los factores examinados son los mismos
que se explicaron en el punto anterior sobre el analisis factorial, ubicados en el punto
1.1.



4. Cuando el factor analizado tiene limitacién, o sea cuando se marcan columnas de bajo
-puntaje, se busca en qué funcién se encuentra‘la causa de’ dlcha limitacion. Se utiliza
ademas una columna mas (L) para anotar ese factor»llmltante ‘

Ejemplo: V_‘a b’ c L
a) Desarrollo tecnolégico : X 10
_ -.b) Desarrollo econémico__..- - . .X
L C) ‘Tendencias econémicas X
o ;ﬁ‘f'd) Correlacion con la competencla ' ‘ X 1

Se suma el numero de anotacnones hechas en cada columna
| a b c L
2 1 2
5. Se calcula la eficiencia, multiplicando el numero de anotacuones de cada una de ‘
las tres primeras columnas, por la ponderacnon ‘dada a cada una. La suma de -

estas evaluaciones se divide entre el numero de |nd|cadores anallzados y el
resultado es la eficiencia. T

= a + b(.5) + ¢(.25) = 2+ 1(.5) + 1(.25) = '6‘-65

n 4
La cifra corresponde entonces al 69%.
6. Por.lo tanto Ia deﬂcnenma sera:
o -1-069 = 0.31%

7. -Se calcula el porcentaje de Ilmltamon dlwdlendo la unldad entre el nimero de
anotaciones que hay en Ia columna (L)

F = 1IL—1/2— 050

. porcentaj pors;la;‘cabhtidad'de an‘otaciones de una misma

funcién, para cohbce ’orcé'hktaj_é‘ :'dei{'ﬁmitaCién,que proviene de cada

departamento
Funcién1 o 50 X1=050"

Func'i'o'n1'o=ip.sox1 = 0.50 :



Por Io tanto la ‘défici_encvia;‘j\f

10.

11.
12.

13.

. Calculando Ia efucnencna defnmencna y porcentaje de lnfluenCIa Ilmltante
de cada funcnon para eI ejemplo anterior se tiene que:

_E ;=,‘2,+,-,1(.5)¢,1~ ;

D =1-E =1-0.6

=.0.50

050

cmnes de cada uno de los aspectos en los que se dlwde

Los resultados de las eva‘
tablas Ias cuales seran el punto de evaluamon

la empresa se a 1otan e u

La- def‘ iciencia. de la- empresa, es el promeduo de las: def‘ c:enc1as funcxonales o
departamentales"‘ - ; , Eos s A

‘D parclalljes‘ o

S N N = Nimero de factores a estudlar

El porcentaje de. lnfluencua Ilmltante en la empresa se obtiene dwudlendo ‘el 'total de :
valores de cada columna entre la suma de estos totales, estos vanres se anotan en el
ultimo renglon de la grafica de valores limitantes.

Se calcula el porcentaje relativo de influencia limitante de cada factor leldlendo el
porcentaje de cada renglén entre la suma de cada columna. El resultado se anota en
la matriz de limitaciones unitarias.

Se dibuja la red de limitaciones y causas utilizando como punto de partida la funcién
mas limitante. Cada funcién se representa con un circulo contenido en su interior el
numero asignado. Si esta autolimitada la funcién se dibuja un circulo doble y se marca
en el exterior el porcentaje de dicha limitacidon. Se hace la conexion de las funciones
limitantes con las limitadas por medio de una linea con fiecha, anotando en la punta el
porcentaje de influencia.

Se pueden presentar dos casos de cadenas:

A. Cadenas limitantes:

Una funcion limitada a una segunda, esta limitada a.una tercera y’ asi
sucesivamente. Conviene sefialar con una linea gruesa las. conexiones
que corresponden a la cadena mas larga. .



B. Circulos limitantes:

~ Es una cadena cerrada en donde la causa se convierte en efecto al pasar
_.--...por.una serie de.funciones. Debe marcarse con una linea gruesa.

14. Se hace el proyecto de correccion de limitantes, buscando en cada unién los
~ indicadores limitados por la causa original, en orden de aparicién en la cadena. Si
la reorganizaciéon es muy extensa, se puede dividir en diversas fases, empezando

de lo general a lo particular.

1.3 Analisis de la calidad

Se ha revisado lo que es el analisis factorial y el diagndstico de productividad, ahora se
dara un vistazo al analisis de la calidad. La calidad es un tema tan afamado hoy en dia
como lo fue en su época la produccidon en serie, todo mundo cree saber su: significado,
pero muy poca gente realmente lo entiende y lo lleva a cabo, la calidad 'se puede entender
como hacer las cosas bien y a la primera, cumpliendo con las especificaciones
adecuadas. La calidad es un concepto tradicional cuyo significado se ha ampliado y su
importancia pone de manifiesto el sistema de produccién moderno, de hecho es un punto
clave con el que se relaciona la rueda de la competitividad.

Para el cliente, la calidad es un asunto mucho mas complejo que incluye la percepcidn
individual del valor del dinero, las expectativas del desempefio del producto, la apariencia,
el servicio antes, durante y después de la venta, asi como la garantia. El nuevo enfoque
de la calidad reconoce todos los aspectos. Desde el punto de vista del producto, una
manera de medir la calidad es por el numero de productos de un lote de fabricacién que
no cumplen con las especificaciones, cada dia se acerca este punto a la perfeccién,
pasando por la teoria de cero defectos, en la cual se buscaba ese objetivo en una linea de
produccién por medio de la especializacion de cada area involucrada en el proceso, no
hace mucho tiempo 3 de cada 100 productos con defecto era considerada calidad, hoy
dia la industria electrénica considera 100 por cada millén de partes como calidad.

Pero la calidad incluye mucho mas que solo la calidad del producto. Toda la produccion,
su apoyo (contabilidad, compras, ventas), ingenieria, investigacién y desarrollo, deben
tener puesta la camiseta de la calidad y saber qué es y para qué sirve. Deben estar
atentos y concientes de las decisiones que afectan a la calidad en toda la cadena de la
produccion, tanto para proveedores y clientes externos e internos. Por lo que podemos
decir entonces que la calidad es un concepto global en cada elemento de la produccion y
en general, la empresa debera luchar por alcanzar la perfeccion. -

A pesar de los sistemas actuales de medicién de un sistema de calidad (QS, ISO 9000,
entre otros) la calidad no tiene un sistema estandar, es un blanco que se mueve, antes los
expertos controlaban la calidad, hoy la controla y la exige el usuario final (Cliente), lo mas
importante es que al contrario de la creencia general que el tener calidad significa un
mayor costo, en el ambito industrial esta comprobado que el mejoramiento de la calidad
se traduce en un menor costo.



De aqui parte el ‘hecho de que se debe optimar antes de invertir; esto significa que 'la
calidad como filosofia de evolucién empresarial, la correcta planeacién, ' y sus respectivas
mejoras, "‘para obtener una mayor capacidad de respuesta, no requiere inversiones ni
requiere utilizar mas recursos que los que se tienen actualmente, al contrario lo que
genera es ahorro de importantes cantidades de dinero. Por esto la calidad y la correcta
planeacion de la misma, optima el uso de aquello que se tiene, lo cual, una vez
alcanzado, significara una base mas sdlida para decidir cuando, dénde , en qué y por qué
se va a invertir. El caso contrario, es decir que no se le dé la importancia que requiere
este punto, generara gastos de recursos para atender efectos y no para corregir las
causas, mientras que la aparicion de los problemas sera recurrente, la calidad no cuesta,
lo que cuesta son los errores en el proceso.

La relevancia que esto conlleva en México es mayor aun, considerando que existe una
necesidad urgente de exportar un numero creciente de bienes y servicios, que le
permitan obtener divisas indispensables para financiar su desarrollo. Sin embargo
participar exitosamente y permanentemente en el mercado internacional requiere un nivel
de calidad cada vez mas eficiente, alto y redituable. Debe reconocerse que la calidad no
se obtiene repentinamente, ni tampoco se logra por el hecho de exponerse a la
competencia internacional. Es preciso la conviccion del personal, su importancia y contar
con un método y una organizacion que asegure lograr este propdsito.

El circulo de distribucion esta disefiado con el fin de lograr la satisfaccion del cliente y
cumplir con sus expectativas, por lo que todo el negocio tiene que estar a la aitura del
reto. Cada segmento tiene que poner su parte y el sistema de manufactura tendra su
papel al entregar un producto de calidad en el tiempo requerido, manteniendo el costo tan
bajo como sea posible en cada punto de la cadena cliente — proveedor. La manufactura
puede entregar un producto de calidad mediante el retrabajo o la reparacion hasta
alcanzarla, pero el costo se eleva considerablemente y el tiempo de entrega se alarga, por
lo que la forma en la que se debe seguir el esquema para generar un avance progresivo
en el tema seria:

CALIDAD —=—==TIEMPO COSTO

De otra forma:

CALIDAD

TIEMPO COSTO

EI costo es un término comun, pero tiene varios significados; el costolse' de ine como una
medida del uso de los recursos y se expresa en las mlsmas unldades usadas en el negocno
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Entonces el costo es una medida interna de la empresa y se pueden controlar sus
componentes. Por el contrario el precio refleja la ganancia que la compafia pretende obtener
por arriba del costo, sin embargo el precio es cuestiéon de politicas y se ve afectado por el
margen de utilidades que se desea, la competencia, la politica de productos, la moda, la
necesidad del producto y mas. El precio es de interés para el cliente externo, quien no se
preocupa por el costo para la empresa (costo interno). Por el contrario, la calidad y el tiempo
son de gran interés para el cliente. La politica de precios no esta totalmente separada del
costo. A menor costo de produccion, se tiene mas flexibilidad en el mercado.

El tiempo en los sistemas de produccion se ve como dos entidades distintas, pero..... .

relacionadas: el tiempo como medida de longitud y el tiempo como: indicacion:para
alcanzar una meta. El tiempo de entrega es el periodo necesario para entregar: un
producto desde que se ordend hasta que lo recibe el cliente. La fecha de entrega es una
meta, ya que es la fecha en que se prometidé entregario. ,

El tiempo no soélo afecta al sistema de produccién, sino a toda la empresa. El tiempo para
comercializar y el momento que ocurre son cruciales en el desarrollo de nuevos
productos. El tiempo para comercializar es el tiempo desde la concepcion dei producto
hasta que llega al mercado. Una respuesta rapida creara la competitividad. Los afios de
1980 fueron de la calidad, en los afios de 1990 se le agregé el tiempo y en [os nuevos
tiempos, ¢que mas se le agregara?

1.4 Planeacion

Planear es sin duda una de las actividades caracteristicas en el mundo contemporaneo, la
cual se vuelve mas necesaria ante la creciente interdependencia y rapidez de los
acontecimientos econémicos, politicos, sociales y tecnolégicos. En ocasiones, esto
parece descifrar el enigma de la planeaciéon, no tanto para conocer hacia donde vamos,
sino mas bien para saber dénde estamos. Por ello es que las técnicas de planeacién hoy
dia tienden a centrarse en el analisis de elementos cualitativos. Por lo anterior gobierno y
particulares han destinado gran parte de sus energias y recursos a planear, lo cual ha
llevado entonces a una metodologia cuya sofistificacion ha crecido en complejidad.

No obstante, la planeacion sigue siendo en esencia, un ejercicio de sentido comun (el cual
por cierto tiene todo, menos algo de comtin), a través del cual se pretenden entender en
primer término los aspectos cruciales de una realidad presente, para posteriormente
poder proyectaria, disefiando escenarios en los cuales se buscara finalmente obtener el
mayor provecho. De aqui parte el caracter estratégico de la planeacion: no se trata sélo
de prever un camino sobre el que se transitara, sino anticipar su rumbo y si es posible,
cambiar su destino.

Seria simple e inadecuado suponer que con soélo planear, el futuro esta resuelto. Ello
equivale a suponer que la realidad es un modelo estitico y que los procesos de
planeacion son tan perfectos que han tomado en cuenta todas las variables. Nada mas
lejos de la verdad. Replanear significa la posibilidad de mantener en el tiempo coherencia
y consistencia entre las acciones y los objetivos, ademas de ser una actividad que
confiere un notable dinamismo a cualquier organizacion, ya que constituye un ejercicio a
través del cual siempre surgiran nueves retos. Asi, los objetivos alcanzados, seguiran el
establecimiento de otros por lograr y asi sucesivamente, buscando la excelencia.




Planeacidén de la produccnon

Cuando la demanda varia, los nlveles de produccuon deseados no son obvios, por esto

debe determinarse un:plan:de produccnon que indique:cuando y cuanto fabricar de un- = ="

producto. La meta es hacer coincidir la tasa de produccnon y la tasa de la demanda, para
fabricar los productos cuando se necesitan.

La producciéon se debe planear para diferentes horizontes de tiempo, a través de un
enfoque jerarquico, es comtin que se desarrollen tres planes con diferentes horizontes en

forma secuencial. Estos son a largo, mediano y corto plazo, se debe desarroliar-primero el -

plan a largo plazo y su informacion se convierte en factor de decision. para el mediano
plazo que a su vez es la entrada al corto plazo. El enfoque inverso (abajo- haCIa arnba )
empieza del corto al largo plazo. ,

Cualquiera de los dos enfoques que se use, los tres planes.operan. en un:horizonte
cambiante, un plan se hace para todos los periodos en el horizonte, pero en el siguiente
periodo se elabora otro plan. El primer periodo se congela, es decir , las decisiones 'para
ese periodo se basan en el plan actual, No obstante, las decusnones tomadas en el
segundo periodo dependen mucho mas del nuevo plan desarrollado para eI prlmer
periodo. SR . :

Un plan a largo plazo puede cubrir un periodo de 3 a 10 afos y usualmente se actuallza' .
cada afio. Es un plan a nivel corporativo y considera todos:los ‘productos’y plantas La
entrada es el pronéstico agregado a largo plazo y la capacidad real de la planta. El plan
determina los niveles gruesos de produccién para cada planta'y linea de producto.y las
necesidades de los productos a largo plazo.

El plan a mediano plazo se desarrolla en un horizonte intermedio de 6 meses a dos afos
con actualizaciones mensuales o trimestrales. Los planes tipicos se hacen para un ano.
La entrada incluye decisiones sobre capacidad y productos del plan a largo plazo y las
decisiones son cambios en la fuerza de trabajo, maquinas adicionales, subcontratacion y
tiempo extra. Tasas de produccion y niveles de inventario, para determinar la cantidad de
materia prima necesaria y permite firmar contrato con varios proveedores, de acuerdo con
la capacidad.

El plan a corto plazo puede cubrir desde una semana a seis meses, con actualizaciones
diarias o semanales. Es comun un horizonte de un mes con actualizacion semanal.
Determina el tiempo en que se hace un producto en particular en una maquina especifica,
productos especificos y la capacidad de la planta para satisfacer o no los pedidos, se dan
detalies de entrega a los proveedores para evitar el costo de los inventarios.

La planeacién estara entonces afectada en gran medida por varios factores que afectan la
complejidad, incluyendo el nUmero de productos, patron de la demanda y la
incertidumbre, el nimero de periodos en el horizonte, los procesos alternativos para hacer
el producto, el tiempo extra y el inventario.



1.5 Motivacion y liderazgo

éMotivacion y liderazgo?, mas del 90% de la gente dedicada a los negocios en México
cree conocer estos términos, pero la realidad muestra-otra:- perspectlva “hace mucho
tiempo comentaba una persona en un discurso “Si:tuviera que desaparecer los
departamentos de una empresa excepto uno y tuviera la neceSIdad de decidir cuél seria,
seria sin lugar a dudas el departamento de persona/ (recursos humanos), ya que con él
solo podria formar nuevamente a la empresa”

De aqui la imperiosa necesidad de que las funciones que desempefie el departamento
de personal (recursos humanos), sean relacionadas con el factor humano, factor sin el
cual no existiria su funcién y mucho menos un ciclo productivo, es por esto, que dicho
departamento cumple una funcién vital al asesorar a la direccion en la efectiva utilizacién
y contratacion de los recursos humanos asi como el aseguramiento de que sean
aprovechados al maximo.

La satisfaccion en el trabajo es el resultado de diversas actitudes que poseen los
empleados, esas actitudes tienen relacion con el trabajo y se refieren a factores
especificos, tales como los salarios, la supervision, la constancia del empleo, las
condiciones de trabajo, las oportunidades de ascenso, el reconocimiento de la capacidad,
la evaluacién justa del trabajo, las relaciones sociales en el empleo, fa resolucidén rapida
de los motivos de queja, el tratamiento justo por los patrones, la satisfaccién en el trabajo
es una actitud general, como resultado de muchas actitudes especificas en esos campos,
es decir, los factores especificos del trabajo, las caracteristicas individuales y las
relaciones de grupo fuera del trabajo, también se encuentran las actitudes de los
individuos hacia el trabajo en si y hacia la vida en general. La salud, edad, nivel de
aspiracion, status social y actividades politicas-sociales del individuo pueden contribuir a
la satisfaccién en el puesto. :

Cuando los empleados se incorporan a una organizacién llevan con ellos una serie de
deseos, necesidades, anhelos y experiencias que se combinan entre si para formar las
expectativas del trabajo. La satisfaccion en el trabajo expresa el grado de concordancia
entre las expectativas que cada persona genera y las compensaciones que el empleo
provee. La satisfaccidn en el trabajo es parte de la satisfaccion de la vida, por lo que para
lograr esta satisfaccion habra que ofrecer al trabajador algunos factores como los que se
muestran a continuacién:

e Trabajo mentalmente interesante: Los empleados tienden a preferir
trabajos que les brinden la oportunidad de utilizar sus habilidades y
destrezas, que ofrezcan variedad de tareas y retroalimentacion de la
eficiencia con que estan cumpliendo sus obligaciones.

e Premios equitativos: Los empleados quieren sistemas de remuneraciéon y
politicas de promocién que sean justos y acordes con sus expectativas.
Cuando el sueldo se percibe como justo, basado en las exigencias del
trabajo, en el nivel de destrezas del individuo y en los niveles de sueldos
de la comunidad, existira satisfaccion.

e Condiciones de trabajo favorables: A los empleados les interesa su
ambiente laboral porque les brinda comodidad personal y facilita un buen
rendimiento.




» Buenos compaiieros: Casi siempre, el trabajo satisface su necesidad de
la interaccion social. Por-ello, no debe sorprendernos que tener’
comparieros de trabajo amistosos y buenos aumente la satisfaccidn del
empleado. El comportamiento del jefe constituye también- un-importante
determinante de la satisfaccion, siendo generalmente este -un: factor
determinante en la conducta del individuo hacia la empresa. -

El que una persona esté satisfecha con su trabajo depende de:

LI Expectatlvas. Sl -espera que su trabajo sea estlmulante y blen pagado*
pero no lo es, entonces estara insatisfecho.

e Auto evaluacion.- Si se considera una persona generalmente satlsfecha
no estara dispuesta a reconocer que un oficio la puede humillar.

e Normas sociales.- Silas personas a quienes el empleado respeta, ven'su
oficio como bueno o si le dicen que lo que esta haciendo es importante,
entonces hay mas probabilidades de que se sienta satisfecho.

e Comparaciones sociales.- Si todos sus amigos tienen empleos mas
estimulantes, entonces la persona se sentira insatisfecha.

e Relacion insumo / resultado.- La satisfaccion con el empleo depende de
como perciba la relacién entre lo que se aporta al trabajo (insumo) y lo que
obtenga de él (resuitado).

« Demandas.- Aquellas como expectativas, objetivos, necesidades y valores
que espera satisfacer y conseguir mediante Ia actividad laboral.

e Motivacion.- La conducta ha de estar impulsada y dirigida hacia la
consecuciéon de objetivos y satisfaccion de necesidades, esto es lo que
significa que la conducta laboral este motivada.

Teoria de las necesidades definidas por Maslow.

La teoria sostiene que las necesidades o deseos del hombre estan dispuestos en una
jerarquia, en la cual, el hombre siempre desea mejores condiciones de vida; siempre
quiere lo que no tiene. En consecuencia, las necesidades ya atendidas no pueden seguir
motivandolo y entonces una nueva necesidad se impone a las demas. Las de nivel inferior
se satisfacen primero y sélo entonces se atendera a las de nivel superior. A continuacion
se describen las cinco categorias de necesidades:

1. Necesidades fisiologicas

Constituyen- el nivel mas bajo de todas las necesidades humanas, pero son de vital
importancia. En este nivel, estan |las necesidades de alimentacion (hambre y sed), de
suefo y reposo (cansancio) de abrigo (frio o calor), el deseo sexual, etc. Estas
necesidades estan relacionadas con la supervivencia del individuo y con la preservaciéon
de la especie. Son necesidades instintivas y que nacen con el individuo. Son las mas
apremiantes de todas: cuando alguna de esas necesidades no esta satisfecha, domina la
direccidén del comportamiento. El hombre con el estomago vacié no tiene otra
preocupacion mayor que la de alimentarse. Sin embargo, cuando come reguiarmente y de
manera adecuada, el hambre deja de ser una motivaciéon importante.
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2. Necésidades de seguridad

Constituyen el segundo nivel de las necesidades humanas. Surgen en el comportamiento
cuando las necesidades fisioldgicas estan relativamente satisfechas. Cuando el individuo~
es dominado por necesidades de seguridad, su organismo actiia como mecanismo .de
blisqueda de seguridad y es entonces cuando estas necesidades funcionan como
elementos organizadores casi exclusivos del comportamiento, ya que es la busqueda de
proteccion contra la amenaza. '

3. Necesidades sociales

Surgen en el comportamiento cuando las necesidades mas bajas se encuentran
relativamente satisfechas. Entre las necesidades sociales estan las necesidades de
asociacion, participacién, aceptacion por parte de los compaferos, de intercambios
amistosos, de afecto y amor. Cuando estas necesidades no son del todo satisfechas, el
individuo se vuelve resistente, antagodnico y hostil en relacion con las personas que lo
rodean. Esta necesidad de dar y recibir afecto, es una importante fuerza motivadora del
comportamiento humano. En nuestra sociedad, la frustracion de estas neceSldades
conduce a la falta de adaptacién social y a la soledad.

4. Necesidades de estima

Son las necesidades relacionadas con la manera como el individuo se ve y se evalla.
Involucran la auto percepcion, auto confianza, la necesidad de aprobacién social, de
respeto, de status y de prestigio. Implican también el deseo de fuerza y de adecuacion,
de confianza frente al mundo, independencia y autonomia. La satisfaccién de estas
necesidades conduce a sentimientos de auto confianza, de valor, fuerza, prestigio, poder,
capacidad y utilidad. Su frustracion puede producir sentimientos de inferioridad, debilidad,
dependencia y desamparo.

5. Necesidades de autorrealizacion

Son las necesidades humanas mas elevadas y que estan en la cima de la jerarquia. Son
las necesidades de realizar su propio potencial y de auto desarrollarse continuamente.
Esa tendencia generalmente se expresa a través del impulso de la persona de ser cada
vez mas y de tender a ser todo lo que puede ser, es decir, llegar a ser todo 1o que uno es
capaz. Las necesidades nunca pueden quedar totalmente satisfechas.-Las personas son
seres que siempre desean algo esas necesidades toman formas y expresiones que varian
enormemente de persona a persona. Su intensidad o manifestacion también es
extremadamente variada, obedeciendo a las diferencias individuales entre las personas.

Teoria de los dos factores de Herzberg

Herzberg llegé a la conclusion de que hay dos factores separados que mfluyen en Ia
motivacion y que orientan el comportamiento de las personas:. . v




1. Factores higiénicos, se localizan en el ambiente que rodea a las personas y abarcan
las condiciones dentro de las cuales desempefian su trabajo. Los principales factores
higiénicos son: el salario, los beneficios sociales, el tipo de direccién o supervision que
las personas reciben de sus superiores, las condiciones fisicas y ambientales de su
trabajo, las politicas y directrices de la empresa, el clima de relaciones entre las empresas
y las personas que en ella trabajan, los reglamentos internos, etc. Son faclores de
contexto y se situan en el ambiente externo que rodea al individuo.

A causa de esa influencia mas orientada hacia la insatisfaccion, Herzberg los llama
factores higiénicos, ya que son esencialmente preventivos: sélo evitan la insatisfaccion
pero no provocan satisfaccion.

2. Factores motivacionales, estan relacionados con el contenido del cargo y con la
naturaleza de las tareas que el hombre ejecuta en su trabajo. Estan bajo el control del
individuo, pues estan relacionados con aquelios que él hace y desempefia. Los factores
motivacionales involucran los sentimientos de crecimiento individual, de reconocimiento
profesional y las necesidades de autorrealizacion y dependen de las tareas que el
individuo realiza en su trabajo, ya que estos factores procuran satisfaccion en el trabajo,
pues motivan al empleado a dar su maximo rendimiento.

FACTORES MOTIVACIONALES ' FACTORES HIGIENICOS
1. El trabajo en si 1. Las condiciones de trabajo
2. Reahzacuon , ' 2. Administracion de la empresa -
3 Reconocumlento | w.. ... .3. Salario '
4. Progreso profe‘sional : i 4. Relaciones con el supervisor :
,5;' Résponsabilidad ' . 5 Beneﬁc:os y servncms;somales

.En otros términos, la teoria de los dos factores de Herzberg aflrma que

o -La satisfaccion en el cargo es funclon:,de . ~de ¢ as actlwdades
desafiantes y estimulantes, del cargo. que la persona desempena‘ FactoreS'
motivacionales o satisfacientes. ﬁ Ey

e La insatisfaccion en el cargo es funcwn del’ contexto ‘esto’es,; del amblente de
trabajo: Factores higiénicos. : G

Segun Herzberg, el enriquecimiento de tareas trae efectos altamente deseables.
aumento de la motivacion, aumento de la productuvudad reducclon del ausentlsmo y
reduccion de rotacion de personal. i

como'el-




CAPITULO 2
2 MARCO DE REFERENCIA

2.1 Antecedentes historicos

El presente estudio se llevara a cabo en una empresa de trajes, por razones de
confidencialidad se omitiran sus datos. Se encuentra ubicada en el centro histérico de la
ciudad de México, zona que ha sido dominada desde hace muchos aRos por
comerciantes de telas, en su mayoria libaneses. Se ubica especificamente en la Avenida
20 de Noviembre en la colonia Centro, Distrito Federal, fue fundada el 12 de septiembre
de 1956 por un sefior de ascendencia arabe, con el objetivo de fabrlcar trajes para
caballero a bajo costo y con calidad en la hechura de la prenda.

En 1956 fueron pioneros en el mundo del disefio, confeccién y venta de trajes "hechos a
la medida"”, pues en aquel entonces los sastres eran quienes los confeccionaban. La
produccién en serie hizo posible que las empresas uniformaran a su personal, pensando
en proyectar una excelente imagen. Esta empresa ha enfocado gran parte de su
produccion para satisfacer a este segmento del mercado.

Con el paso de los afios, la fuerte presencia de la mujer en el mundo de los negocios llevd
a la empresa a incursionar en la moda femenina con una propuesta que tuvo aceptacion.
Por otra parte, del trato directo con las empresas nacid la idea de hacer extensivos los
beneficios de la relacién empresa — fabrica, a los empleados, por lo que se cred un
sistema de convenios en los que se podia pagar a plazos, situacion que existe
actualmente.

A través de sus 45 anos de existencia en el mercado, han marcado su trayectdria a partir
de la venta a precios de fabrica, ofreciendo al cliente varias alternativas de acuerdo con
su gusto y presupuesto, manejando finas telas y disefos exclusivos con un enfoque
empresarial. Dentro de sus principales proveedores se encuentra Santiago Textil; en lo
referente a los casimires y telas, los hilos para la confeccién se encuentran a cargo de
Guttermann, los cuales han demostrado ser hilos de calidad y con una relacion costo -~
beneficio muy buena, su maquinaria esta provista por empresas especialistas en el ramo
como son Yamato, Union Special, Brother, entre otras.

Dentro de sus principales socios comerciales. (Clientes) se encuentra Bancomer, la
Universidad Nacional Auténoma de México, Colegio Cristébal Colon, SECOFI, Seneam,
entre muchas mas. .

La empresa cuenta con grandes competidores en el ramo, algunos de ellos indirectos, tal
es el caso de Robert’s, Hugo Boss, Hermenegildo Zegna, Oscar de la Renta, Zara,
Liverpool que debido a su naturaleza y nivel de calidad de materiales y hechura, estan
fuera del alcance de esta empresa, los que si podrian entrar en la competencia serian
Trajes Mexicanos, Aldo Conti, Cavalier, Men’s Factory, entre otras que tienen calidad en
la hechura, materiales de buen nivel y precios mas accesibles para la mayoria de las
personas a las que estd enfocada su produccion. Por debajo de este nivel estarian
marcas como Milano, Bodega de trajes, que enfocan mas su idea al sector mas bajo de la
poblacion.
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2.2 Estado actual ’dq:laenipreSa 3

La empresa bajo estudio es una muestra clara de lo que es la empresa mexicana
actualmente, - cuenta -con- una planta laboral de aproximadamente 100 empleados,
maquinaria obsoleta, personal con muy bajo nivel de educacién, mal pagado y por
consiguiente poco motivado, cuenta con un gran inventario de materia prima en
almacenes, que incluso en algunos casos supera los 10 anfos de edad de
almacenamiento, lo que lo convierte en un costo altisimo y se convierte en un material
que se encuentra fuera de los disefios actuales, generando pérdidas econdmicas diarias,
ademas de disminuir significativamente el espacio util dentro de la empresa. Otro punto
interesante es el grandisimo inventario en el almacén de producto terminado, en este
caso, llega a tener el mismo espacio, que toda la planta de produccion, esto se traduce en
pérdidas econdmicas al tener tanto producto terminado con poca rotaciéon y en el caso de
aquellos que tienen tanto tiempo en almacén, pierden vigencia y se convierten en un
estorbo. En lo referente a su disefio y espacio; encontramos que no se le han hecho
mejoras desde que inicido operaciones hace ya mas de cuarenta afios, por lo que todos los
puntos medulares de la empresa: maquinaria, planeacién, células de produccion,
almaceén, controles de calidad, diagnosticos y procedimientos, se encuentran sin cambio
alguno, de hecho los puestos criticos de la empresa dentro del proceso productivo se
encuentran en su totalidad por personas que tienen mas de 15 o 20 afos trabajando en la
empresa, lo que le confiere experiencia en el proceso, pero le quita innovacion y mejoras
al estar muy acostumbrados al mismo ritmo, tal y como lo se vera mas adelante.

En lo referente a los recursos humanos, esta area no lleva un desarrollo acorde con las
caracteristicas de los tiempos modernos, se tiene un letrero simple, pegado al frente-de la
empresa, solicitando personal que tenga nociones sobre confeccién, costureras; al
momento de realizar una entrevista, no se toma en cuenta la escolaridad, experiencia
anterior, recomendacion alguna o algun analisis psicoldégico, cuestiones que:dejan a la
deriva la buena seleccion del personal que trabaja en la empresa. Esto conlleva a un
salario extremadamente bajo, poca productividad y constantes inconformidades entre los
obreros y por ende una alta rotacion de personal.

Actualmente la empresa esta en manos del hijo del fundador, garantizando con esto la
continuidad de la familia en la posesiéon de la misma, aunque esto supone una nueva
administracion y una nueva tendencia tecnologica, se podra ver mas adelante que los
cambios y teorias que se podrian aplicar estan soélo en el escritorio, no se llevan a cabo;
por ejemplo, los disefios que se manejan siguen el estilo antiguo, es decir no se utilizan
técnicas modernas de disefio por computadora, tendencias europeas y la evaluacion
comparativa (benchmarking) es totalmente desconocido. Se cuenta con una produccion
por pedido especifico, que hace mas lento el proceso al ser por pequefios bloques de
produccién y generalmente se hace a la medida de cada cliente, lo que repercute
directamente en la capacidad de la planta para poder tomar un ritmo de produccion
constante, pues se tienen diferentes tamafos, medidas especiales para cada prenda en
particular.

Los bajos salarios, la nula motivacion y el pesado ambiente laboral, aunado a una faita de
cultura organizacional dan como resultado una altisima rotacién del personal que labora
en la planta productiva y también puede considerarse alto en las areas administrativas, en
esta empresa solo se encuentran dos tipos de empleados, aquellos que tienen en
promedio mas de 15 arfios y aquellos que no alcanzan el afio en la institucion.
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En lo referente dl estilo, calidad y tipo de telas, se obseNa otro perfil que demuestra:

flexibilidad y variedad para los diferentes tipos de bolsillos, tal es el caso de los casimires, =~ ~ -

que van desde los fabricados por telas mexicanas con una composicion de lana 45% con
poliéster 55%, 100% poliéster y 100% lana australiana, siendo estos ultimos el tope de la
gama, que son fabricados con mas esmero y que van dirigidos a clientes con un poder
adquisitivo mayor al promedio que maneja la empresa; se maneja un segmento de
mercado definido: La gente de clase media, empleados de consorcios y que requieren
vestimenta formal para desempefiar su labor, es decir gente entre los 18 y 60 afios con un
poder adquisitivo entre 3 y 12 salarios minimos, generalmente contratados por némina; de

aqui se desprende la facilidad de pagar en plazos fijos a 10 quincenas, con previo----

convenio entre la fabrica y la empresa correspondiente, se comercializan trajes de
caballero, camisas, corbatas, cinturones, chamarras, trajes sport, conjuntos para dama,
faldas, sacos, y blusas generalmente bajo pedido y disefio para cada empresa en
particular y con disefios propios.

Debido a la poca rotacidn de inventarios y su gran capacidad de tenerlos en’ stock" Ia
empresa tiene poca fluidez econdmica, por ende, tiene deudas a corto plazo que Ie cuesta :
trabajo cumplir. SN

Con estos antecedentes se analizara la fabrica en su totalidad para determinar los puntos
en los cuales se debe atacar y mejorar sustancialmente la fabrica, para poder tener
grandes ahorros econdmicos que generarian un beneficio colectivo y la oportunidad de
crecimiento que tiene la empresa se vea rapidamente alcanzada.

A continuacion, se mostrara el cuadro 2.1, en el cual se mostrara el organigrama actual de
la empresa. En este cuadro se puede observar la poca planeacion que se tiene en cuanto
a los mandos jerarquicos se refiere, ya que desde este punto se puede observar que no
hay puntos bien definidos en cuanto a los recursos humanos, la contabilidad. Ya que
existen varias tareas que se realizan por una sola persona y que ademas no llevan
ninguna relacion entre ellas, por ejemplo los recursos humanos y la contabilidad.

Estd es la forma en la que esta dividida actualmente la empresa, en los capitulos
siguientes se podra observar y detectar la necesidad de reemplazar este viejo esquema,
por uno mas comprometido y mejor distribuido acorde a las necesidades de la empresa,
de tal forma que nos permita delimitar mas facilmente las obligaciones y limitaciones de
cada una de las areas.
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CAPITULO 3

3 .. - ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

3.1 Diagndstico de productividad (evaluacién de la fabrica).

Con este analisis, tal como se comenté en el Capitulo 1, apartados 1.1 y 1.2, su objetivo
es obtener por medio de un cuestionario elaborado por la Organizacién Internacional del
Trabajo, la situacién en la cual esta sumergida la empresa en estos momentos, indica
cuales son los factores que producen retrasos dentro de areas especificas y en los casos
en los que estos afectan a otras areas. Acorde con la empresa en cuestién se procedié a
verificar la informacién recopilada con el director general, con los encargados de area y en
los casos en los que se detectaron anomalias, todo esto se registro, para obtener los
siguientes datos en cada una de las areas trascendentales en la empresa, en el caso
especifico de la empresa bajo estudio, se decidid respetar esta nomenclatura y no
aumentar los factores de andlisis dado que esta es la division mas significativa, sin
embargo dentro de cada uno de los puntos analizados existen subdivisiones intrinsecas
de cada punto en especial.

Se elaboré una escala, que representa el grado de satisfaccion de cada factor, cero es el
valor nulo hasta el uno como valor maximo, se evallla cada factor y se sefala la columna
adecuada al valor otorgado, cuando el factor analizado tiene limitacién se buscara que
funcion o funciones son la causa de dicha limitacién, y se anotara en la columna (L), que
representara los factores que estan limitando a los otros factores, posteriormente se
calcula la eficiencia y la deficiencia, que sera la resta del entero menos el valor obtenido
en la eficiencia, finalmente el porcentaje de limitacion y las funciones que estan limitando,
se obtienen de dividir el total de anotaciones en la columna (L), a continuacion se
muestran los resultados obtenidos y el procedimiento para el medio ambiente, cabe
sefialar que se omitié por razones de simplicidad y practicidad todo el cuestionario
elaborado y contestado en la empresa, ya que se deben de presentar los resultados de
manera concreta, sin exceder la informacién que se presenta a la direccion, ya que se ha
visto anteriormente que el exceso de informacién, genera retraso en la evaluacién y
solucién de las propuestas a nivel gerencial, ya que es en este nivel donde se deben de
tomar las soluciones y en los niveles inferiores donde se realiza y se compacta la
informacion, si se desea consultar mas afondo la evaluacion, el libro de la Organizacion
Internacional del Trabajo, cuenta con el cuestionario previamente elaborado y de este
mismo se toman las preguntas a realizar en una empresa, los resultados son:



3.1.1

Calculo de la eficiencia, deficiencia y porcentaje dé,lihitééiéri‘f

Medio ambiente.- Dentro de este factor consnderamo entre otras cosas el desarrollo -

tecnolégico, econdmico, la tendencia econdmica:

erza competmva asn ‘como
ubicacion, servicios, entre otros. AR

EFICIENCIA (E) = 65.0% .
Se suman todas las anotaciones de ca a co umna y
factor, el resultado es la efi iciencia del punto bajo estudlo

se multlphca por su

= a+b(5)+c(.25) = 2+2(5)+1(.25) =065

n 5

DEFICIENCIA (D)= 35.0% D=1-065=0. 35 .
La deficiencia se obtiene de la diferencia de" la unldad que representa el
100%, menos el porcentaje de eficiencia. -

LIMITACION (L) =20.0% F=1/2 =0.50 P
Se divide la unidad (100%), entre el numero de an

'd'Ué"ﬁay ‘en 'Ia g
columna (L). Rt

. Direccion.- Se toma en cuenta Ia rentabllldad de Ias ventas rentabllldad de la:

fuerza de trabajo, controles administrativos, medlos para e
alos subordmados limites de autorldad etc “

lr-y}‘dar mformacnon’ '

E=527% e R

D=47.3%
L=14.2%

Productos y Procesos- Se anallza la fuerza competmva ,”cahdad de producto
reproceso, cuellos de - botella, andlisis de la competenc:a Lasiy como el tlpo de
dlstnbucnon de equo y tlpo de maqumarla e . :

E=43.7%
D =56.2%
L=125%

Contabilidad y Estadistica.- Se analizan la elaboracién de graficas en ventas,
costos y analisis costo -beneficio, asi como el registro de lnventarlos tlempos de -
materiales y otros gastos que intervienen en el costo

E =50.3%
D=49.7%
L=14.3%




. FmanCIamlento En’ este 'caso se verlflca la: autosufcuenma de la empresa Vv
-financiamientos - actuales;  presupuestos “de " compras "y’ ventas, deprecuacuon
ademas del capltal contable de Ia empresa Ll - .

E =70.0%
D =30.0%
L =20.0%

Suministros.- Dentro de los suministros se consideran presupuestos de compras,

volumen -de - compra- éptima,- control -de .calidad de material-adquirido, “tipo“de” "~

inventarios que se llevan, registros de proveedores, entradas y salidas del
material del almacén, agotamiento de materia prima y su frecuencia. :

E =34.3%

D =65.6%
L=11.1%

Medios de Produccion.- Dentro de los medios de produccnon se ublcan los
estudios para determinar el flujo de materiales durante: el proceso, asi como’las
demoras, distancias recorridas, estudios sobre el manejo de materiales,’ equipo
adecuado de produccién, asi como un sistema de produccuon adecuado a la
actividad. :

E=47.2%
D=527%
L =20.0%

Personal.- Este rubro es uno de- Ios mas |mportantes ya que se deflnen los
objetivos del personal, estudios sobre las™ necesidades - de: motlvar al’ personal =
programas de desarrolio del personal asi como un: control de sentlsmo y las
causas que lo originan. : . e o :

E =37.5%
D =62.5%
L=011%

Actividad Productora.- Aqui se analizan el estado del programa de produccion,
si se conoce la capacidad de produccion de cada equipo, asi como al responsable
de la planeacion y control de la produccion (si es que existe), el control de la
calidad, rechazos por cantidad producida, sistemas y procedimientos de
produccién.

E =38.9%
D=61.1%
L =10.0%




10. Mercadeo.- Se analiza la rotacién de los clientes, caracteristicas de los
productos, publicidad, precio de venta, asi como el posible desarrollo a otros
mercados internos y externos, existencia de un departamento que estudie las
tendencias de la empresa.

E =57.5%
D =42.5%
L= 33.3%

3.1.2 Resultados de la evaluacion a la fabrica

Los resultados obtenidos de dichos estudios se anotan en las tablas anexas 3.1.1y 3.1.2,
destacando que la deficiencia y la eficiencia de la empresa seran el promedio de las
mismas en los apartados anteriores, en el presente estudio la divisién es entre 10, ya que
son los factores a estudiar, en el estudio se llego a lo siguiente: '

Eficiencia general =49.7% Deficiencia general = 50.3%

Con los datos de L (funcion limitante), obtenemos la influencia limitante. Posteriormente
se calcula el porcentaje relativo de influencia limitante de cada factor, todo esto con la
finalidad de determinar los factores que estan siendo limitados y que son limitantes en la
empresa, con esto se podra escoger la estrategia apropiada para mejorar sustancialmente
el desarrollo de la misma, en numeros y gréaficas finales se llegé a lo siguiente:

e Factores limitantes

Los factores limitantes, son aquellos que por si solos, estan limitando una o mas areas de
la empresa, las casillas que se encuentran vacias, significa que en esa relacién, no existe
limitante, por ejemplo, la casilla 1-1, significa que el medio ambiente (1) no esta siendo
limitado por &l mismo (1), para la casilla 4-7, significa que la contabilidad y estadistica esta
limitando a los medios de produccién, con un factor de 0.087.

Casilla 1-1 Casilla 4-7
\ - e — cr
2| enaEnireER v o EsHoEE
1 ] - 122 |-/ .158
.2 o].252 1.273 |.075 |.080 |- - .087 |-/ - -
3 - 058 [.198 |- - 362 |.076 A- .193  |.099
4 - - 157 {.324 |- - .0877 |- - -
5 - 154 |.087 [.182 |- - - - 131
6 - - 116 |.062 |- 637 |.067 |- .341 .087
7 355 |- - 226 |- - .245 |- - -
8 391 [.210 |- 124 |- - 134 |- - -
9 - 047 |.211 |- - - 245 |- .155 |-
10 - 158 |- - - - - - 523

Tabla 3.1 Factores limitantes
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e La influencia limitante

La influencia limitante es la cantidad de limitacion que esta recibiendo cada uno de los
puntos bajo estudio, por ejemplo, el punto nimero 2 (Direccion) tiene una influencia
limitante de 0.2088, que puede ser ocasionada por él mismo, que seria el caso-de-una
autolimitacion o por alguno de los demas puntos bajo estudio. Para el caso de el punto 5
(financiamiento) es cero, lo que significa que ninguno de los puntos del estudio estan
afectando su desemperio.

0.2088:
0.1888
“+10.1764
©10.0000
0.0345
10.1630
0.0000
+10.0645
10.1261

Tabla 3.2 Influencia limitante

Con los datos contenidos en las tablas 3.1 y 3.2, se forma Ia red de limitaciones, en la
cual se podra observar las areas que estan siendo limitadas o son limitantes para el
desarrollo de otras areas, estas estan limitadas conforme a la influencia limitante y a los
factores limitantes, por lo que es comun que se encuentren areas limitadas, autolimitadas
y limitantes, tal como se vera mas adelante, para empezar una reestructuraciéon es
necesario atacar las areas con limitantes y las que presentan una mayor limitacion.

Se dibuja la red de limitaciones y causas utilizando como punto de partida la funcion mas
limitante. Cada funcion se representa con un circulo contenido en su interior el ndmero
asignado. Si esta autolimitada la funcién se dibuja un circulo doble y se marca en el exterior el
porcentaje de dicha limitacion. Se hace la conexién de las funciones limitantes con las
limitadas por medio de una linea con flecha, anotando en la punta el porcentaje de influencia.

Se pueden presentar dos casos de cadenas:
Cadenas limitantes: Una funcion limitada a una segunda, esta limitada a una

tercera y asi sucesivamente. Conviene sefialar con una Imea gruesa Ias conexmnes que
corresponden a la cadena mas larga. E RN ) : :

Circulos hmltantes Es una cadena cerrada'e donde la causa se conwerte enf
_efecto al pasar por una serle de funcuones Debe marcarse con una Iinea gruesa fr :




e La red de limitaciones

Figura 3.1 Red de limitaciones

~ Con lo que estamos observando en la figura3.1 podemos concluir que los factores limitantes y
limitados son:

1. Factorlimitante mayor: (2) Direccidn

2. Factbrlimitado,ﬁay’or: (6) Suministros
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Observamos que se tiene una eficiencia de 49.7% en su desarrollo, cuestién que genera
enormes pérdidas econdmicas, de esfuerzo y genera inconformidad laboral, por lo que
estamos viendo desde el punto de vista productivo, que esto lleva a un desajuste en el
area de la satisfaccion (Capitulo 1, apartado 5) vy también nos relacionara con la
planeacioén y el sistema de calidad para corregir estos sintomas.

3.2 Planeacion

Planear es sin duda una de las actividades caracteristicas en el mundo contemporaneo, la
cual se vuelve mas necesaria ante la creciente interdependencia y rapidez de los
acontecimientos econdmicos, politicos, sociales y tecnolégicos. En ocasiones, esto
parece descifrar el enigma de la planeacién, no tanto para conocer hacia donde vamos,
sino mas bien para saber donde estamos. Por ello es que las técnicas de planeacion hoy
dia tienden a centrarse en el analisis de elementos cualitativos.

En este punto, se desea tomar datos y caracteristicas del proceso productivo, con el fin de
poder realizar una evaluacion justa, que pueda dar la pauta, para poder desarrollar un
sistema de planeacion adecuado a las necesidades de la empresa. -

3.2.1 Formulacién del problema

Planteamlento de la problematica, en este punto se desea saber Ias necesidades actuales
dela planta productlva y los puntos a los que les debemos dar seguimiento.

3EXlSte el deseo de actuar para aumentar la produccion.

No hay procedimientos documentados a seguir.

No hay seguridad e higiene en las instalaciones de la empresa.
No existe una distribucion de planta adecuada en la empresa.

3.2.2 Investigacion de la realidad

En este punto, se quiere conocer mas a detalle el proceso de fabricacion en la planta, con.el fin
de detectar, las cualidades o defectos del sistema, ademas de entrar mas en contacto con el
sistema productivo.
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10.

Descripcion del proceso productivo

Recepcion de materia prima. Se recibe la materia prima en el almacén de producto
terminado, el cual a su vez también es punto de venta. El encargado del almacén lo
recibe y posteriormente a esta situacién, se inspecciona una vez que ya se encuentra
en pleno proceso productivo.

Corte. De acuerdo con el disefio se obtienen moldes con los cuales se realiza el
tendido, marcado y corte de la prenda, asi como sus habilitaciones, que son las bolsas
internas, hombreras, se separa ademas la tela cortada en paquetes por traje, falda o
pantalén junto con sus habilitaciones. Cada paquete lleva un registro (fecha, pedido,
fecha de elaboracién, cliente, nimero de prenda).

Revisién. Inspeccion de que concuerde el nimero de habilitaciones y piezas por
prenda con el registro para su fabricacion.

Foliado. Registro de las prendas por lote, talla y a que pieza corresponde.
Fusionado. Se unen las habilitaciones con el cuerpo de la pieza mediante control de
temperatura, presion y tiempo, esta es la fase en la cual se le da cuerpo a la prenda.
Mesas de trabajo. Se reparte de acuerdo con el area de trabajo (pantaldn, falda,
saco) a maquinas rectas especiales.

Planchado. Las dos funciones del planchado son: planchar en cada etapa costuras de
mangas, cuellos, bolsas, pretina, entre otras. Y tener un planchado final para entregar
a almacén (planchado general). Este se lleva a cabo con planchas de mano a base de
vapor y en planchas con la forma de la prenda para dar el toque final.

Botén. Se cosen los botones a la prenda, considerando el disefio que se requiere,
previamente se han marcado los lugares donde se debe de coser.

Retoque. Inspeccidon de que la prenda cumpla con los detalles de botones, caida,
simetria, ademas se le da una ultima plancha a mano para eliminar imperfecciones.
Almacén de producto terminado. Se suben los trajes al primer piso por elevadores
de carga. .



Esquematicamente, el diagrama general del proceso:

Figura 3.2 Proceso
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Una técnica frecuentemente utilizada, tanto en planeacion como en calidad es la llamada
¢ Por qué — Por qué? Su objetivo principal es obtener las razones debido a las que no se
esta consiguiendo un objetivo en especifico, en nuestro caso, se ha comentado en el
presente estudio y mas adelante se confirmara, la mesa de corte no produce la suficiente
materia prima para la planta productora, por lo que es necesario detectar las causas que
estan generando este atraso y mejorar sustancialmente esta area, por esto la técnica
antes descrita sera de gran utilidad, las caracteristicas que se consideran en esta técnica
son proporcionar un método alternativo para identificar las causas del problema, utilizando
el pensamiento divergente en lugar del obvio, se debera trabajar en equipos, con un lider
por cada uno y todos deberan participar, su procedimiento es seleccionar un problema y
se realiza un andlisis preguntando s Por qué?, sus respuestas conducen a las causas del
problema y se toman las acciones apropiadas, estos son los resultados:

Analisis ¢Por qué — por qué?

Junto al area de ventas
(Entrada)

Distracciones

Paquetes

[ incompletos” | Control - Inadecuado .

Material fuera de su lugar

No ha y Orden

: No existe érden

Evasién de - \ ‘
rresponsabilldades TNo estan definidas

:

Rechazos e

s - - 1 Mala _ Faltade = Desconocimiento de -
ln?fICIenc|a en el comunicacion compromiso; .. .. - objetivos y metas
area de corte B I .
Indlfe}'enc:ia’j——v-—Falta de incentivos

Falta de espacio

; y ubicacion
Diferentes
pisos
No hay distribucion

de planta adecuada

L——seg;‘:::as— I—Dlﬂcultad de traslados
No hay personal
i de interaccion _
entre
departamentos

Tiempo

Diagrama 3.1 ¢ Por qué —por qué?



3.2.3 Diagramas de érdéeso

Los diagramas de proceso, son la médula espinal de:la planeacuon espemalmente en :
una fabrica de produccion con caracteristicas como las que tiene la: ‘empresa que se -
analiza en esta tesis. Se realizé una exhaustiva tarea de recolecc10n de datos sobre el

estudio de tiempos y movimientos, se elaboraron los diagramas de proceso;. “éstaes’ una';._"’jv

parte fundamental en el proceso de planeacion, ya que en esta parte se obtendran datos,
los cuales posteriormente ayudaran a obtener informacion acerca de ‘los” cuellos de
botella, rezagos generados por maqguinas, capacitacion o por el personal lnvolucrado en elr»,,.r
proceso. , ; -

Para este efecto se realizaron mediciones de cada uno de las accicnes realizadas por los
obreros en la fabricaciéon de cada una de las prendas que se fabrican; como en esta
planta productiva no existe la especializacién de los operarios, los tiempos varian de
acuerdo con la experiencia y habilidades de cada uno de ellos, desde antes de tomar los
tiempos se pudo observar que hay cuellos de botella que detienen todo el proceso, ya
que mientras que para algunos de ellos el trabajo terminaba rapidamente, otros mas
estaban saturados de trabajo, por lo que hacian que los demas operarios no pudiesen
tener una actividad constante y progresiva; se observaron todos los tipos de operaciones
que efectuaban los operarios, desde las operaciones propias del proceso, transportes del
material, espera para ser atendidos en el siguiente proceso, las inspecciones que se
realizaban una vez terminada una operacion anterior y el almacenaje, que como ya se
menciono, en algunas ocasiones se generan por cuellos de botella dentro del proceso.

Se obtuvo el tiempo total de fabricacién de cada prenda, el niumero de operaciones,
transportes, esperas, inspeccién y almacenamientos, con el fin de poder hacer los ajustes
convenientes y mejorar el proceso. Se analizaron todos los productos que se elaboran, es
decir saco de dama y caballero, falda y pantalén de dama y caballero.

Los siguientes diagramas, contemplan las operaciones que realizan los operarios, para
poder obtener el producto final, deben de llevar el nombre de la prenda, persona que
elabora el diagrama, las actividades, el tiempo de fabricacion de la prenda dividida en
cada una de las acciones mencionadas anteriormente, se marca el simbolo en el que se
esta desarrollando la operacion, con el fin de determinar los puntos muertos y que estan
deteniendo el proceso, se debe tener siempre o mas cercano a ia derecha del diagrama
la linea de seguimiento, es decir tenerla alejada de las inspecciones y de los almacenes,
con el fin de evitar acumulacién excesiva de tiempo en el proceso, por lo que se podra ver
a simple vista que es necesario tomar acciones preventivas en esta area, tal y como se
haran sus propuestas posteriormente.
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-Grafica 3.1

e Saco de caballero

Diagrama de proceso Hoja 1/4 Resumen
Actividad: SACO DE CABALLERO Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacién 99 223.75
Departamento: Transporte 50 18.75 o
I Ingenieria, planta de produccién Espera 15 6.65
Inspeccidn
Actual ! Propuestc{:] Almacenar
: : R R L i AR
2 i
MESA DE CORTE
1 Obtencion de tela y molde —T 1.00
2 Tendido de tela ] 2.00
3 Espera ol 0.15|Quitar rollo de tela.
4 Inspeccion 1 0.15|Verificar limpieza de tela.
5 Colocar molde sobre tela ( 1.00
6 Marcar moldes ] 5.00
7 Espera I e 0.25|Quitar moldes
8 Cortar tela marcada — ] 3.50
9 Espera e 0.50|Separar retazos
10 Almacenar NI bm———ey e 0.25
11 Tender y marcar entretela ( 3.25
12 Cortar entretela 1] 3.00
13 Hab:litacion entretela 0.50
14 Espera — 0.50[Juntar con la tela.
15 Almacenar 1T 0.50
16 Tender y marcar forro a———— 4.50
17 Inspeccién — 1.00|Deben coincidir en tamano
18 Cortar forro . "*\\\ 5.00 .
19 Almacenar | 4.00|Se emite orden para enviarl
20 Envio a fabrica con orden 1.00[De corte a produccion
FABRICA

21 Revisar y mandar a folio 1.00]De entrada a fohar.
22 Foliar de saco ~ 2.00
23 Transporte ] 0.50|De folio a fusion
24 Almacenar 1 1 0.50
25 Fusionar saco <" 3.50
26 Separar en 6 secciones o 1.25
27 Transporte e e 0.50|De fusién a maq. rectas
28 Almacenar | 0.25
29 Coser espalda y forro 2.00
30 Escotar espalda 7 1.00
31 Abrnir piquetes y marcar solapas C’ 1.50
32 Coser piquetes "\\ 2.00
33 Espera } 0.50|A ser procesado
34 Transporte [ 0.25[De rectas a zona saco
35 Escotar sisa ] 1.75
36 Transporte |~ 0.50|De saco a plancha de mano
37 Planchar piquetes (' 1.00fPlancha a mano
38 Embeber piquetes ja—g 1.00
39 Transporte ] 0.50|De plancha a zona de saco
40 Almacenar [ L —7"F 0.25
41 Marcar delanteros ( 0.50
42 Marcar carteras y aletillas '\\ 050
43 Espera | T 0.50
44 Transporte [ 0.25|De zona de saco a rectas
45 Coser habilitacion (’ 1.00
46 Coser carteras 7 100
ar Recortar carteras 0 50
48 Transporte I e R 0 50|De rectas a vapor
49 Almacenar —% 0 50

2
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Saco de caballero

Grafica 3.1 Continuacion

Diagrama de proceso Hoja 2/4 Resumen
Actividad: SACO DE CABALLERO Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacidén (@) 99
Deportamento: Transporte —D> 50 .
| Ingenieria, planta de produccién Espera 15
Inspeccién ] 18
Actual - Propuestd | Almacenar z 13
i DI ¥ SRR g SRERREH A Simbolo ZHRERN NS
o ) T Yt
51 Afinar afetilla {
52 Planchar doblés a aletilia s
53 Transporte — De vapor a rectas
54 Espera /../ A ser procesado
55 Pegar forro a aletilla ]
56 Transporte . De rectas a zona de saco
57 Marcar ancho a carteras ~]
58 Transporte — De saco a especiales
59 Pegar vivos y bolsas c/ cartera (
60 Pegar aletilla ~
b1 Transporte —L De especiales a plancha
62 Espera D —_
63 Planchar frentes Plancha a mano
64 Transporte — De plancha a maq. Rectas
65 Coser parches
66 Afianzar parches e ]
67 Disponer parches —
68 Transporte ] De rectas a maq. Especiale
69 Espera —l R
70 Bastear parches
71 Recortar parches R e S
72 Inspeccion ',_/”' Revisar costura de parches
73 Acoplar para encuartes <‘
74 Encuartar costados o~
75 Transporte — De especiales a plancha
76 Planchar parches 4(" Plancha gral.
77 Abnr costura de encuarte ]
78 Transporte — De plancha rectas
79 Afinar filos y faplla ]
80 Transporte sy De rectas a zona de saco
81 Espera W
82 Marcar bolsa de vista (’
83 Habilitacion de vista ]
84 Transporte /} De zona de saco a rectas
85 Pegar vivos de vista (
86 Hacer boisas de vista jaa—
87 Transporte | De rectas a plancha
88 Planchar vistas RS Plancha a mano
89 Transporte ] De plancha a rectas
90 Almacenar T
91 Pegar membretes
92 Acoplar saco c/ vista lal |
93 inspeccion '\-\ Inspeccion de la vista
94 Atmacenar ,_’_______,___————""'
95 Empalmar vistas a saco <"'
96 Coser filos ]
97 Transporte ] De rectas a zona de saco
98 inspeccion //...7
99 Recortar filos (escalfar)
100 Transporte T Oe zona de saco a vapor

B
I0




Saco de caballero S Grafica 3.1 Continuacién

Diagrama de proceso Hoja 3/4 Resumen
Actividad: SACO DE CABALLERO Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. . Operacidén ) 99
Departamento: Transporte 50
1 Ingenieria, planta de produccién Espera 15
Inspeccion 18
Almacenar N 13

Método: |Actual l Propuestd |
5 W 2 : S RESH TSimbolo SRR
3 >

R,

0.50|Plancha gral.

Planchar filos

102 Afinar forros 2.00

103 Transporte Jagt 0.25|De vapor a rectas
104 Espera | 0.50

105 Marcar y corfar cuello 1.00

106 Transporte 7 0.25]De rectas a especiales
107 Unir pie y tapa de cuello 1.00

108 Coser puntas de cuello - 0.75

] 0.25[De especiales a plancha
0.50]A ser procesado

]
109 Transporte
110 Espera
111 Pianchar cuellos a mano (' 0.50|Plancha a mano
.y

Y

112 Planchar cuellos a maquina 0.50[Plancha general

113 Transporte " 0.25|De plancha a especiales
114 Afinar cuellos (' 0.75
115 Encuartar hombros . ja 1.50
116 Transporte //‘ 0.25]De especiales a plancha
117 Planchar costura de hombros ] 1.00|Plancha general
118 Inspeccion . 0.50|Caida de hombros
119 Espera L 0.25 -
120 Acoplar saco y cuelto e S 0.50
121 Almacenar | —> 0.50
122 Transporte " 0.25]De plancha a rectas
123 Coser muescas de cuello oS 4.00
124 Transporte /j)’ 0.25[De rectas a plancha
125 Abrir costuras de muescas ~ 0.50|Plancha a mano
126 Transporte — 0.25[De plancha a especiales
127 Sentar pie de cuello (zig-zag) o1 1.50
128 Almacenar — 0.25
129 Voltear picos ( 1.00
130 Valtear filos y fajilla "\,\ 3.00
131 Transporte — 0.25|De especiales a plancha
132 Planchar filos (" 1.50{General o manual
133 Abrir costuras de filos T 1.50({Plancha a mano
134 Disponer vista [ 1.50
135 Transporte /4/"' 0.25]De plancha a especiales
136 Taladrar vista 7 1.50
137 Acopilar forros y espaida . T 0.50
138 Coser hombro. costado de forro (

y asegurar pie de cuello N 4.50
139 Transporte el 0.25[De especiales a saco
140 Inspeccion 0.50]|Caida del saco
141 Espera _—F 0.25

142 Recortar forro de fajilla 1.00
143 Transporte . 0.25[De saco a rectas
144 Coser fajpila 1.50

L
145 Pegar hombreras S 2.00
ey

146 Transporte 7 0.25]De rectas a especiales
147 Desgobernar sangria a maq. 0.50
148 Transporte hd 0.25]D¢ especiales i rectas

34




Saco de caballero

Grafica 3.1 Continuacion

Diagrama de proceso Hoja 4/4 Resumen
Actividad: SACO DE CABALLERO Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacién O [+
Departamento: Transporte  — 50
| Ingenieria, planta de produccién Espera D) 15
Inspeccién ] 18
Método: |Actual - Propuest Almacenar Y 13
. T {@‘shnbolo?f}ﬁz‘{‘ 5
B W\&!'vi
149 Espera / 0.50|A ser procesado
150 1ra. Costura y forro (‘ 2.50
161 Codo y Muescas Z' 4.00
152 [Afianzar forros ~ 1.50
153 Transporte N\L\ 0.25|De rectas a especiales
154 Inspeccién [ —F—" 0.25]{Forro con saco
155 [Forrar bocamangas = 3.00
156 Transporte ) 0.50|De especiales a vapor
157 Planchar 1ra. y dobles j 1.00
158 Pianchar costura de codo S 1.00
159 Transporte 0.25[De vapor a plancha
160 [Planchar manga a maquina (’ 1.25
161 Acoplar manga y saco TN 0.50
162 |Transporte ] 0.50|De plancha a especiales
163 |[inspeccion | T 0.25[Revision de todo el saco
164 |Colgar mangas — 7.00
165 Inspeccion Biaias 0.50|Verificar caida mangas
166 [Almacenar Tt 0.25 -
167 Embeber flojo de mangas ] ] 2.00
168 |[Inspeccion | 0.25
169 Disponer sisa y forro "\y\ 4.00 .
170 ~ [Transporte el 0.25]De especiales a rectas
171 Pegar caidas y taladrar L 4.50
172 Transporte ] 0.25]De rectas a especiales
173 Inspeccidon Lt 0.50
174 Coser caidas (" 0.50
175 ~|Forrado de sisas T | . 11.00
176 ~ [Inspeccion [ —— 0.25
177 Transporte 0.50|De especiales a saco
178 Deshebrado N 8.00
179 ransporte [ S, 0.25]De saco a rectas
180 [inspeccion - = 0.50
181 Ojal con presilla <] 4.00
182 Transporte 4 0.25]De rectas a vapor
183 ~ [Quebrar sisa (' 1.50] zona de planchado.
184 Quebrar cuello - ] B 1.00
185 Transporte 0.50]Tnterna dentro de vapor
186 Plancha general < 7.50|Maquinas general y especia
187 Transpore [ 0.25|De cvapor a plancha a man
188 etoque a mano C— 15.00|Maq. Manuales
189 ranspore e 1 0.25]0e plancha a rectas
190 nspeccion IS 025[General
191 Botbn mangas K_\ 1.50
192 Transporte e 0.25[|De rectas a especiales
193 Marcar botéon frente Z' 0.25
194 Boton Trente T 17.00
195 |Revision gral. ol 2.00
Total] 99 50 15 18 13 267.30

W)
w




. Pantalon de caballero Grafica 3.2

Diagrama de proceso Hoja 1/2 Resumen
Actividad: PANTALON DE CABALLERO Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacién ()] # 88.25
Departamento: Transporte l:> 27 9.00
[ Ingenieria, planta de produccidén Espera 5 2.25
Inspeccidn 11 6.15
Método: [Actual l Propuesto |:] Almacenar v 2 2.50
' L H ST NI ER T TR s " Tiempx
' iy — ARG
R JE@X|==)D)
MESA DE CORTE
1 Obtencién de tela y molde L1 1.00
2 Tendido de tela jan 2.00
3 Espera ] 0.25|Quitar rollo de tela.
4 Inspeccion L 0.15|Verificar limpieza de tela.
5 Colocar molde sobre tela (" 2.00
6 Marcar moldes ol S 3.50
7 Espera — 0.25]Quitar moldes
8 Conar tela marcada Tt— | 6.50
9 Espera e— 0.50{Separar retazos
10 Inspeccién "\\ 0.50|Revisar y aprobar corte
11 Almacenar | 1 1.50|Se emite orden para enviarl
12 Envio a fabrica con orden (" 1.00{De corte a produccion
FABRICA \
13 Revisar y mandar Folio |7 0.25|De corte a folio
14 Foliar pantaldn ja— 0.50
15 Transporte [ 0.25|De folio a rectas
16 Coser trabas y orejas (‘ 1.50 B
17 Voltear trabas y orejas T~ 1.00
18 Transporte [— 0.25|De rectas a plancha
19 Planchar trabas y orejas o~ 1.00 :
20 Transporte hals 0.25|De plancha a especiales
21 Espera T 0.25|A ser procesado
22 Remallar piernas y ojaleras (" 1.50
23 Remallar sobrante de bolsas ] 0.50
24 Inspeccion //“ 0.25]Vista frontal pantalén
25 Transporte [— 0.25|De especiales a rectas
26 Coser piquetes ja 1.00
27 transporte L 0.25{0e rectas a vapor
28 Planchar piquetes (’ 0.75
29 Marcar quiebre de pantalén "\\\ 1.25
30 Inspeccion . 0.25]Quiebres del pantalon
31 Transporte 0.25] De vapor a fusion
32 Fusion para bolsa de costado fa 1.00
33 Transporte 7 0.50|De fusion a zona pantalon
34 Marcar bolsas traseras (' 0.75
35 Marcar bolsas delanteras "\\.\_ 0.75
36 Espera [ B e 0.50{A serprocesado
37 Habilitacién delantera ‘\\ 2.50
38 Transporte [ 0.50[De pantalon a rectas
3a Hacer bolsa delantera ] 4.00
40 Habilitacion trasera L—> 0.75
41 Pegar vivos de bolsa trasera ] 1.00
42 Transporte [ 0.25]|De reclas a especiales
43 Cabecear vivos traseros ( 1.50
a4 Ribetear bolsa trasera T —] 2.00
45 Inspeccion el 0.25(Bolsa trasera




Pantalon de caballero o Gyr’,éfica 3.2 Continuacion

Diagrama de proceso Hoja 2/2 Resumen
Actividad: PANTALON DE CABALLERO Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacidn [@) KD 88.25
Departamento: Transporte —_—D 27 9.00
] Ingenieria, planta de produccién Espera 5 2.25
Inspeccidn 11 6.15
Método: |Actual - Propuesto [ Almacenar hvd i 2.50
C s R / ¥ en
ize,’ ,'§ g

. s : ;
Transporie 0.25|De especiales a plancha
Planchar vivos traseros 0.50
48 Acoplar para cerrar piernas 0.50
49 Transporte 0.25|De plancha a rectas
50 Cerrar piernas 2.50

51 Transporte 0.25|De rectas a vapor
52 Inspeccion 0.50}Cosido de pierna
53 Abrir costuras de pierna 1.00

54 Ptanchar piernas 1.50

55 Tapar costura 1.00

56 Transporte 0.25|De vapor a rectas
57 Pegar cierres a ojalera 1.50

58 Transporte 0.25|De rectas a saco
59 Marcar prefina y habilitar trabas 1.00

60 Transporte 0.25[De saco a rectas
61 Pegar ojaleras a pantalon 1.50

62 Pegar pretina y trabas 6.50

63 Marcar ancho de pretina y broche 1.00

64 Transporte 0.25|De rectas a especiales
65 Pegar broches 1.00

0.25]|Broche bien puesto
0.25|De especiales a rectas

66 Inspeccion
67 Transporte

68 Coser pase 1.00
69 Transporte 0.25|De rectas a rectas
70 Pegar forro a pretinas 2.00
71 Pegar etiquetas y talla 1.00
72 Voltear y répunlear ojalera 2.50
73 Transporte 0.25[De rectas a espectales
74 Coser encuartes 2.00
75 Afianzar encuarte y trabas centro 1.00
76 Pegar y despuntar falsos 3.50
77 Voltear pretina 1.50
78 Transporte 0.25]|De especiales a rectas
79 Coser colas de falso 1.00
80 Afianzar pretina 1.75
81 Transporte 0.25|De rectas a especiales
82 inspeccion 0.50|De ojales marcados
83 Ojales 2.00
84 Presillas 1.50
85 Deshebrar 4.00
86 Revisar 1.50
87 Almacenar 1.00
88 Transporte 0.25|De especiales a vapor
89 Planchar piernas y base T~ 2.00
90 Transporte —_ 0.50]De vapor a rectas
91 Refuerzos de pretina (" 1.00
92 Coser pliegues de pantalén ] 2.00
93 Transporte 0.50{De rectas a planchado
94 Retoque general = 4.00
Total | 49 27 5 11 2 216.30




. Saco de dama

Grafica 3.3

Diagrama de proceso Hoja 1/3 Resumen
Actividad: SACO DE DAMA Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacién 67 175.25
Departamento: Transporte 24 9.25
Ingenieria, planta de produccién Espera 11 4.65
Inspeccién
Método: Acfuul_- Propuesf4:| Almacenar
oy (5‘ F R E2 1 STmbolo s fITe TR
N fsteas e b T
MESA DE CORTE

1 Obtencidn de tela y molde Tt 1.00
2 Tendido de tela jan 2.00
3 Espera \\ 0.15]{Quitar rollo de tela.
4 Inspeccion ___,__1/—"" 0.15|Verificar limpieza de tela.
5 Colocar molde sobre tela ("' 1.00
6 Marcar moldes e — 5.00
7 Espera N e 0.25}Quitar moides
8 Cortar tela marcada paa 3.50
9 Espera o e 0.50|Separar retazos

10 Almacenar L T 0.25

11 Tender y marcar entretela ( 3.25

12 Cortar entretela ] E 3.00

13 Habilitacion entretela — 0.50

14 Espera — 0.50}Juntar con 1a tela.

15 Almacenar gt 0.50

16 Tender y marcar forro &\\ 4.50 ]

17 tnspeccion R et 1.00|Deben coincidir en tamano
18 Cortar forro Nr\\\ 5.00

19 Almacenar T ] 4.00|Se emite orden para enviarl!
20 Envio a fabrica con orden ‘\ 1.00|De corie a produccion

FABRICA

21 Revisar y mandar a folio L% 0.25|De entrada a foliar.

22 Foliar saco jah 3.00

23 Transporte | 0.50{De folio a fusion

24 Almacenar [ N—— el 0.25

25 Fusionar saco ] 3.00

26 Separar en secciones R e 1.00

27 Transporte jd — 0.25]De folio a plancha

28 Almacenar | 1 0.25

29 Marcar piquetes de talle en 1

delantero y espalda —~— ] 1.00

30 Espera [ 0.50

31 Transporte " 0.25|De plancha de mano a vapo
32 Piguetes de talle y costadillo X 2.25

33 Piquetes corte princesa ‘\‘ 1.75

34 Piquetes corte frances / 2.00

35 Piquetes de busto ] 1.00

36 Almacenar IR S

37 Transporte 0.25}De vapor a maq. Rectas
38 Pegar escota de sisa T 2.00

39 Transporte 7 0.50{De rectas a marcado

40 Marcar carteras T 0.50

41 Marcar aletillas T 0.50

42 Marcar vivos z’ 0.75

43 Marcar bolsas de parche ja 1.00

44 Transporte el 0.50|De marcado a planchado

38



Saco de dama : Grafica 3.3 Continuacion

Diagrama de proceso Hoja2/3 Resumen
Actividad: SACO DE DAMA Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacion CH| 67
Departamento: Transporte | m—3 24
| Ingenieria, planta de produccion Espera [ 1
Inspeccién 19
Mérodo Actual - Propuestd | Almacenar v

A ser procesado

45 Esperé

46 Almacenar 0.25
47 Planchar piquetes 0.75

1.00|Ptancha a mano
0.50[De plancha de vapor a man

48 Planchar delanteros
49 Transporte
50 Almacenar

51 Planchar carteras 0.50

52 Planchar aletilias : 0.50}Plancha a mano

53 2 Bolsas de 1 vivo 7.50|Plancha a mano

54 2 Bolsas de 2 vivos . 9.00

55 3 Bolsas de 2 vivos ~ 13.00

56 Transpone - e 0.50]De plancha a costura

57 Espera g 0.50|A ser procesado

58 Inspeccionar [ Ce 0.50[Que no tenga mala costura

59 Hacer y pegar boisas de parche
60 2 Bolsas en costura de costadillo
61 Aletillas

62 Habilitacién de bolsa

63 Coser canteras

AT

64 Coser forro a aletillas

65 Ojales de vivo 2.00

66 Transporte e ] 0.50]De costura a vapor

67 Almacenar I SR 0.50

68 Planchar bolsas (maquina) 0.50|Plancha a maquina

69 Transporte ] 0.25|De vapor a maq. Especiales
70 Almacenar | 0.25

71 Espera 1 0.25|A ser procesado

72 Coser espalda con escota <" 1.50

73 Pinzas de talle en espalda fa 1.00

74 Transporte s 0.25{De maq. Especial a zig-zag
75 Espera — 0.50

76 Encuarte de costado y hombros 1] 2.00

77 Inspeccion [ S 0.50|De costado y hombro
78 Coser cuellos 2.00

79 Transporte ’5 0.25|De zig-zag a cadeneta
80 Espera [ —" 0.50

81 Voltear cuellos en cadeneta g 0.50

82 Transporte 0.25(De zig-zag a vapor

83 Planchar cuellos ] 0.25[Plancha a mano

84 Transporte [ 0.25[De vapor a rectas

85 Pegar cueilos ( 1.00

86 Coser manga completa ‘\\_\ 5.50

87 fnspeccion — 0.25]|Caida del saco

88 Planchar costura manga 1ra (“ 1.00

89 Planchar costura manga 2da ol 1.00

39



Saco de dama : ' Grafica 3.3 Continuacion

Diagrama de proceso Hoja 3/3 Resumen
Actividod: SACO DE DAMA Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacién | &7
Departamento: Transporte —>D 24
] Ingenieria, planta de produccion Espera D 11
Inspeccidn ] 19
#\éfcdo: Actual j Propuestq ] Almacenar 7| 110
m AT A e ‘
90 Transporte ] 0.25]De rectas aplancha mano
91 Espera - [ 0.25
92 Colgar mangas T 5.50]
93  |Inspeccion ] " 0.50| Caida de mangas
94 Pegar etiquetas y tabulejos a vista (" 1.50
95 |Abrir costura de tabulejo f 0.25]Ptancha a mano
96 Acoplar saco y cuello k\N 0.50
97 Inspeccion ______,_.—) 0.25] Vista de saco y cuello
o8 Acoplar saco y manga : —] 0.50
99 Inspeccion - [+ 0.25|Vista de saco y mangas
100  |Acoplar forro y vista B (‘" 0.50
101 [Coser forro con espalda /‘ 5.00
102 ~ |Acoplar forro y saco ] 0.50
103  [Inspeccion 0.501Forro buena vista
104 |Espera . — 0.25 N
105~ [Coser vista'en forro f 750
106 [Recontar filos 1.00
107 {Transporte //‘ 0.25 erdas a vapor
108 [Planchar filos'en maquina (‘ 1.00|Plancha a maquina
105 |Recortar forros en fajilla ] 1.00
110 [Transporte - 0.25]De vapor rectas
717 [Pegar mangas en forro [ 3.50
112 [Planchar filos'en maquina f 1.50
113" [Forrar abertura a mano < 1.50
~ 114 "{Transporte ] — 0.50]De rectas a especiales
715 [Inspeccion —— 0.50
116~ [Forrar saco completo <l 10.00
17 [Transporte Pl - — 0.:50]De especales a saco
— 118 Abrir gjales a mano [ 0.50
~ 119 [Forrar ojales a mano 2.50
20 [Despuntes de filo 1 2.50
~ 121 |Transporte | "\\\ G.25]5e saco a especiales
122 [Inspeccionar = 0.25
— 123 [Voltear filos QL\ 2.50
~ 124 [Transporte | 7 0.50]De especales a saco
125 " |Coser forro en fajilla ] 150
~ 126 |Deshebrar [~ 3.00
327 |Planchado general — ] 5.00{Plancha a maquina
— 128 |Revisado [—* 4.00
129 [Pegar botdon a mano ( 125
730 |Retoque "\\\ 10.00
— 131 |Revisidn general el 3.00
2 C:Total | - 67 24 11 19 10 215.30

40



e Pantalén de dama Grafica 3.4

Diagrama de proceso Hoja 1/2 . - Resumen
Actividod: PANTALON DE DAMA Actividad on sl Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacién O 27 61,50
Departamento: Transporte —>| =20 7.00
] Ingenieria, planta de produccién Espera 4 2.00
Inspeccion 5 2,00
AcfuaIJ Propuesto I:] Almacenar v 3 2.00
: P ] S R R R | (ETiempo st
e A St |5 r—— e T
L e CORDREC N2
MESA DE CORTE
1 Obtencion de tela y molde Lot 1.00
2 Tendido de tela ] 1.25
3 Espera hai 0.25]Quitar rollo de tela.
4 Inspeccion [ e 0.25|Verificar limpieza de tela.
5 Colocar molde sobre tela ( 1.50
[ Marcar moldes b 3.50
7 Espera I 0.25]Quitar moldes
8 Cortar tela marcada ] 6.00
9 Espera "\,\- 0.501|Separar retazos
10 Inspeccion T 0.50[Revisar y aprobar corte
11 Almacenar J’___—f——x 1.00|Se emite orden para enviari
12 Envio a fabrica con orden (" 1.00} De corte a produccion
FABRICA \
13 Revisar y mandar Folio L7 0.50]De corte a folio
14 Foliar pantalén ja 0.75
15 |Transporte | 0.25[De folio a rectas
16 Remallar jasy 2.00 :
17 Transporte " 0.50|De rectas a pantalon
18  [Marcar piquetes jaa 1.00
19 Transporte Pl 0.50[De pantalon a rectas
20 Coser piquetes jaaa 2.00
21 Transporte 0.25}De rectas a plancha
22 |Planchar piquetes . 1.00
23 Transporte I 0.25]De plancha a Fusionado
24 Almacenar * 0.50[A ser procesado
25 Fusion delanteros 1.00
26 Transporte et 0.25]De fusion a rectas
27 Habilitacion costados ] 2.50
28 Transporte (/’ ’ 0.25]De rectas a pantalén
29 Marcar bolsas . ol —— ] 1.00
30 Almacenar Lt 0.50
31 Transporne o 0.25]De pantalon a rectas
32 Coser bolsas de costados 1 ] 4.00
33 Inspeccion L T 0.25| Buena costura de bolsa
34 Cerrar piernas ] 2.50
35 Transporte B 0.25!De rectas a plancha
36 Abrir costuras de piernas ( 1.00
37 Planchar piernas 1.80
38 Transporte ——— ] 0.25[De plancha a rectas
39  [Almacenar I S 0.75
40 Pegar cierres 4.50

41



Pantalon de dama : ~ Grafica 3.4 Continuacion

Diagrama de proceso Hoja 2/2 Resumen
Actividod: PANTALON DE DAMA Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacion _ O] z
Departamento: Transporte —>| 2
| Ingenieria, plarta de produccidn Espera D) 4
Inspeccidn 5
Método: | Actual - Propuesto [~ ] |Almacenar 7| 3
: O HEERsH Simbolo T Tiempo '
41 Transporte //" 0.25{De plancha a especiales
42 Despunte de ojalera i~ 1.50
43 Transporte 0.25|De espediales arectas
44 Encuarte (‘ 2.00
45 Pretina 10.00)]
46 Transporte |~ 0.25|De rectas a especiales
47  |Ojales ja 0.50
48 Transporte |~ 0.25|De especiales a pantalén
49 Deshebrar ] 2.00
50 Inspeccién 0.25|Gral. De pantaldn
51 Transporte 0.25|De pantaléon a Vapor
52 Plancha general 2.50
53 Transporte 0.25| De vapor a planchado
54 Retoque 1.50
55 transporte 0.50| De planchado a rectas
56 Pegar botén 1.00
57 Remallar italianas 2.00
58 Transporte 0.50| De rectas a pantalon
59 Revision general 2.50
il 18 5124354 74.50




e Falda Grafica 3.5
Diagrama de proceso Hoja 1/2 L EE I Resumen
Actividad: FALDA Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovany Danel V. Operacién Ol = 56.45
Departamento: Transporte E:> 18 8.25
| Ingenieria, planta de produccién Espera 6 2.50
Inspeccidn :] 5 1.50
merodo: |Actual [ Propuesto E:I Almacenar N s 1.50
B | eI A
L N O ==l K SR
MESA DE CORTE
1 Obtencion de tela y molde 1 1.00
2 Tendido de tela ] 2.00
3 Espera Jalas 0.25]Quitar rollo de tela.
4 Inspeccion 4 0.25]Verificar limpieza de tela.
5 Colocar molde sobre tela ( 1.00
[ Marcar moldes el 1.50
7 Espera o 0.25[Quitar moldes
8 Cortar tela marcada (" 2.50
9 Tender y marcar forro er\ 2.70
10 Inspeccion | ] 0.25
11 Cortar forro ] 2.00
12 Espera = 0.50[Separar retazos
13 Inspeccion T 0.50]|Revisar y aprobar corte
14 Almacenar '___‘__/—"‘ 0.50|Se emite orden para enviarl
i 15 Envio a fabrica con orden (" 1.00]|De corte a produccioén
5 FABRICA N\
16 Revisar y mandar folio - 0.50[De,corte a folio
17 Foliar falda 0.50
H 18 Transporte L 0.50|De falio a rectas
19 |Remallar Ay 4.00
i 20  [Transporte [ 0.50|De rectas a fusion
} 21 Fusionar pretina oSy 0.50
: 22 Transporte > 0.50|De fusion a falda
23 Marcar costados de falda y forro e 1.50
24 Transporte > 0.50[De falda a rectas
25 Coser pinzas y cerrar trasero \ 4.00
26 Transporte e~ 0.25|De rectas a especiales
27 Almacenar " 0.50
28 Pegar cierres falda S 4.00
29 Transporte 4 0.50]De especiales a plancha
30 Planchar piquetes y trasero . 1.50
31 Transporte 0.50]|De plancha a vapor
32 Cerrar y dobladiliar forros W 3.50
33 Transporte o] 0.50|De vapor a rectas
34 Espera el 0.25]A ser procesado
35 Cerrar costados de falda [l 2.00
36 Transporte | T 0.50]De rectas a vapor
37 Abrir costados de falda /’ 2.00
38 Abrir costuras D g 1.50
39 Inspeccion = 0.25[Costuras internas
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Falda T (R ’ Grafica 3.5 Continuacion

Diograma de ptoceso Hoja 2/2 Resumen
. Actividad: FALDA Pl Actividad Tiempo
Elaborado por: Giovarty Darel V. Operacién O = 56.45
Departamento: Transporte —>| 18 8.25
I Ingenieria, planta de produccion Espera 6
Inspeccion [ ]
Almacenar
RS HHESS

/
41 Pretinar falda ]
42 |Espera
43 Inspeccion
44 Almacenar
45  [Muescas de abertura ]
26 [Transporie - Pl 0.50| 0 rectas a bastiladora
47 Bastilla de falda 1.50
48 Transporte 7 0.25{De bastilladora a especiale
49 Remallar bastilla ja g 1.00
50 |Transporte |7 0.50|De especaales arectas
51 |0a < 1.00
52 Transporte Pal 0.25|De rectas a falda
53  |Deshebrar 1.75
54  |Transporte L 0.50]|De rectas a vapor
55 Plancha general 2.00
5 |Transporte T 0.25[De vapor a plancha
57 |Retoque il 1.50
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3.2.4  instalaciones

Se ubicaron los puntos en los cuales el personal de la empresa no ha puesto atencion o
peor aun, se ha llegado a lo que se conoce como ceguera de taller, que es cuando la
gente involucrada en la produccion ve su entorno tan natural como siempre, sin darse
cuenta que ha cambiado y que esto genera desperdicio, pérdida de productividad,
ausencia de seguridad industrial, entre otros problemas comunes. Dentro de ‘esta
inspeccion a la fabrica, se toma en cuenta toda la maquinaria, objetos y demas recursos
con los que se cuenta actualmente, su estado actual de funcionamiento y si producen o
no ganancias para el desarrollo de la produccién. Los mas importantes de ellos son:

s Area de corte
1. La mesa de corte no se encuentra despejada, siempre esta llena de objetos.
2. Existe desperdicio de material por todos lados.
3. Las materias primas estorban y no hay espacio donde guardarlas.
4. Los rollos de tela no tienen lugar especifico.
5. Dificultad para el recorrido de material y personas, con constantes estorbos.
6. Distraccion del personal. .
7. No existen sefalizaciones como: extintores, ruta de evacuacién, area. de
seguridad. :
8. No existe orden para guardar las herramientas de trabajo (tijeras).
9. No existe area para los desechos.
10. Espacio muy reducido.
11. Botiquin en mesa de corte.
12. La mesa de corte es mesa multiusos, se utiliza incluso para comer.
13. No hay pasillos claramente sefalizados, no se cumplen con Ias dlstanc:las
requeridas.

e Area de costura (foliado, disefio, fusién y planchado) :
1. Escaleras muy angostas y peligrosas por donde se alimenta el matenal de corte al
area de costura. E

2. Los pasillos no estan despejados.

3. Desechos de tela en el piso.

4. Equipo y material en desorden estorbando sobre las mesas y pasnlos

5. No hay orden en cuanto a su material de trabajo. :

6. No hay mantenimiento en paredes y pisos, estan en pésimas condiciones.

7. No existe suficiente ventilacion ‘

8. El area de garrafones esta obstruida y no es accesible para todos por igual.

9. Botiguin de dificil acceso, insuficiente, no hay un correcto uso de él, no existe
personal adecuado a cargo de él.

10. No existe sefializacion para cada una de las areas.

11. instalaciones eléctricas inadecuadas, muy antiguas y sin mantenimiento.

12. Tubos de agua mal ubicados (instalaciones de agua inapropiadas).

13. Tubos de vapor sin mantenimiento y al alcance del cuerpo.

14. Muchos cruces de material.

15. Areas separadas y sin comunicacion dentro de toda la empresa (burocracia).

16. Salida de emergencia obstruida.

17. Extintores sin mantenimiento.

18. No hay proteccion contra el ruido.

19. Distribucion de planta inadecuada.




20. Falta d ’deﬁmcuon de area especufca de producto termmado'

s almacenv

21. No . cuentan con plzarron para produccion, pedldos. avances,
;capamdades = .

ntes de sublr al -

. Planchado, cuarto de maquinas y fusion

“No existe area de seguridad ni sefializaciones
No hay correcta ventilacion

‘Distribucion de las planchas es independiente del area o proceso

- En el piso existe basura, vidrios rotos. S

No se cuenta con protectores para oidos -

No hay indicaciones sobre el area de llmltamon de maqumas (compresora
caldera, maquina de vacio, tanque de retorno).

OOl ON=

e Almacén

El espacio para el almacenamiento del producto terminado no es aprovechado
adecuadamente, debido a que el area de corte se ubica junto a éste. De igual manera, algunas
materias primas impiden el desplazamiento del material ya cortado lo que provoca que se
confunda y se origine un cuello de botella bastante problematico.

e Maquinaria
L.a maquinaria con la que se cuenta es:

- Cortadoras Eastman manuales
- Foliadora

- Maquinas de coser rectas

- Fusionadora

- Magquinas over

- Maquinas para ojales

- Caldera

- Tijeras de diferentes tipos y tamarios
- Maquinas rectas

- Bordadoras

- Planchas de mano

- Maquinas de planchar

- Equipo general de trabajo textil

La maquinaria y los aspectos de seguridad que resaltan en dicha empresa se enmarca en
los siguientes puntos:

1. La mayor parte de la maquinaria es vieja, tiene entre 15 y 20 arfios de antigiedad,
aunque se mantiene trabajando y respondiendo hasta cierto punto a la demanda
de trabajo, arroja algunos problemas que son latentes dentro de la produccién.

2. No se cuenta con sistemas automatizados, todas las maquinas requieren de
trabajo continuo dentro de la linea de produccién, con una persona que este todo
el tiempo habilitando el material y manejando las mismas.

3. El espacio para dicha maquinaria es reducido, por lo que afecta al desarrollo de
los diferentes trabajos.
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10.
11.

12.

13.
14.

15.
16.

La distribucion de la maquinaria no es la mas adecuada.
No-hay mantenimiento preventivo, sino solamente mantenimiento correctivo.
La caldera se encuentra dentro de la nave, la cual se aumenta la temperatura de
todo el lugar, aunado a esto, el flujo de aire es minimo, haciendo que el ambiente
se vicie y la gente no rinda de la mejor manera.
Dentro del taller no se cuenta con flujo de aire y sélo existen algunos ventiladores.
No cuenta con suministro de energia en caso de que exista una emergencia.
Dentro de la nave de la caldera se realizan actividades ajenas al proceso, tales
como calentar comida o ablandar jabon.
Se tienen goteras dentro del sistema de vapor, durante todo su trayecto en la
planta.
Falta de capacitacién para que cualquier otra persona use los sistemas, tales
como:

a. caldera

b. fusionadora

c. mantenimiento de maquinas

d. cortadoras
Las costureras al ocupar sus maquinas de trabajo, las encuentran con moblllarlo
roto o en pésimas condiciones. ,
No hay especializacion dentro del taller, lo que le confiere lentitud al S|stema
Las maquinas trabajan a un ritmo bajo, donde se puede ver que se Iesipuede
explotar mas, a pesar de su edad y obsolescencia. o
La mesa de corte no alimenta a la magquinaria, teniendo como consecuencna que
se detenga la produccion.
La materia prima, estda muy a la mano y no esta catalogada esto se taduce en
perdidas por descuido o robo. . I :

e - Seguridad e higiene o

Prevencidon de incendios

Se dice que 90% de los incendios se inicia por descuido, la causa principal es una fuente
de calor principalmente cigarrillos, cerillos, la basura, los desperdicios y las sustancias
quimicas producen a menudo calor suficiente como para generar un incendio, en dicha
empresa se detecté que existen cables sin proteccién, es decir que si se llegan a juntar,
se generaria un incendio, aunado esto a que el personal no tiene accesos de emergencia
para desalojar las instalaciones, por lo que se esta hablando de un verdadero problema,
incluso de supervivencia.

Las principales fuentes de calor son:

a) flamas abiertas (sopletes, cerillos, caldera)
b) brazas de cigarro
c) superficies calientes que pueden causar la inflamacion de vapor.

parrillas eléctricas
lineas de vapor
lamparas incandescentes
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d) Instalacmnes electrlcas en mal estado
- rozaduras -
. -...dobleces i |nnecesanos
- machucones .
- desgaste de cables

encender o apagar la luz:

. Para la prevencu N’ de estos. eventos se.debe . contar: minimo con lo: suguuente en el
. presente caso; n contamos con'ninguna de estas caractenstlcas

a) _revision perlodlca de as mstalacuones
b) alarmas para O R Y

- temperaturas elevadas
-~ humos
- flamas

c) fusibles (interruptores térmicos)

d) desconectar los aparatos eléctricos despues de su uso
e) eliminacion segura de desechos

f) orden y limpieza

3.2.5 Distribucion de la planta (Lay-out)

La distribucion de planta o Lay — Out, es de gran utilidad sobre todo cuando se trata de
obtener datos que nos arrojen trabajo excesivo e inutil, que bien podria reducirse con tan
sdlo tener una planta bien planeada en su distribuciéon, ya que no es lo mismo tener que
atravesar todas las instalaciones para seguir con el proceso, que sélo recurrir a la
siguiente estacion o célula de produccidon. Es por esto que la distribucién de planta de la
empresa se obtuvo primero esquematicamente y después con su diagrama de recorrido,
recordando que en el recorrido, entre menos cruces ocurran mejor sera el sistema y por
ende se ahorraran grandes cantidades de recursos a la empresa.

Si bien es cierto que no siempre se pueden eliminar estos cruces, tal como se vera mas
adelante, se pueden reducir al minimo y evitar fatiga, molestia constante entre los
trabajadores y una mejor ubicacion de las células de produccién.

En los siguientes dos planos, se observara la distribucion de planta actual, con la
maquinaria y sus zonas de trabajo, sus dimensiones y observaciones, el segundo plano
muestra el diagrama de recorrido de los materiales y los diferentes cruces que tiene por
toda la planta, con esto se obtienen datos rnuy valiosos para poder desarrollar un plan
que integre todos los recursos de la empresa y se mejore el proceso de fabricacion,
considerando la fatiga del obrero y haciendo mas simples y cortas sus labores dentro de
la empresa.
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3.3 Analisis de la calidad

Se ha mencionado dentro del marco teérico qué es y para qué sirve la calidad. Es ahora
cuando se tiene que analizar cobmo se encuentra la empresa preparada para tener un
sistema de calidad, ya se detectd que por todos los departamentos de la planta la calidad
es desconocida, no se cuenta con una estrategia de planeacion, planes de produccién,
sistemas de medicion de la planta productiva, era de esperarse que no se contara
propiamente con un sistema de calidad, ya que al no existir un area de ingenieria
propiamente, los manuales, documentos y procesos, no existen.

La escasa informacion que se encontré corresponde al jefe de produccion, quién al ser
una persona con amplia experiencia, pero nulo conocimiento de las diferentes técnicas o
procesos, se tienen sodlo algunas ideas generales de como se debe manejar la
produccion, cémo vigilar la calidad, ya que este punto como se verd mas adelante es
importante, pues se generan grandes rezagos y desperdicio de material al no cumplir con
las medidas necesarias, ni con las caracteristicas que dicta el cliente, se debe recordar
que la calidad se debe a ellos y es hacer las cosas bien y a la primera, es decir cumplir
con las expectativas del cliente, cosa que aqui no sucede.

Primero se aplicé un cuestionario de calidad para saber en qué punto se encuentra la
fabrica, si bien es cierto que en esta fabrica no se labora con calidad, si podemos saber si
hay algun intento o bosquejo de la misma. El cuestionario que se elabord fue contestado
por el director de la empresa, se realiz6 tomando como base los cuestionarios y
requerimientos que dictan algunos de los clientes actuales de la empresa, asi como
aquellos clientes que buscaron una opcién en la empresa y que no se concretd, las
preguntas son las siguientes: !

1. ¢Cuenta la empresa con una politica de calidad que esté difundida entre su personal? '
e No, no contamos con una politica de calidad'vest'ablecida. -

2. (,Cuenta su empresa con programas de capacntacnon mternos |mplantados?

e No, sm embargo se tiene contemplado, pero no se han llevado a cabo

3. ¢,Como asegura que el producto o servicio que elabora cumple con los requerlmlentos
establecidos por normas NOM o ISO?

e Se verifica cada prenda al final de su hechura para revisar que cumpla con ias
caracteristicas iniciales de produccion, si encontramos algun detalle serio, se manda a
la fabrica nuevamente para su correccién y se vuelve a revisar hasta que cumpla con
lo especificado.



4. ¢Los procesos. conlos que.: elabora el producto o serwcno que entrega estan-
documentados'> : S : B

5.

L J

6.

®
prendas indicadas, colores, telas v
condiciones. L

7.

‘.

8.

‘conocimiento acorde al area de desempeno.- Rt

9. ¢La remuneracion econdmica que percnben Ios trabajadores esta ‘acorde: on klas‘jl
empresas similares y vecinas? : c

Sinceramente es menor, ya que aqw no ‘manejamos Io que se conoce como;destajo -
que es paga por productlwdad aqw tenemos un sueldo fijo. o - i

10. ¢ Existen premios e incentivos para los empleados, con el fin de satlsfacer sus_’
necesidades de reconocimiento al buen desempeiio?

+ Tenemos premios por puntualidad y por asistencia para las personas que laboran en.
la fabrica, para el darea administrativa no existen. Estos premios son de $20 y $30 -
pesos por semana respectivamente.

w
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3.4 Analisis laboral

3.4.1 - Analisis del factor humano

El analisis que se realizé en la empresa consistido en una encuesta aplicada al 40% del
personal que labora en la planta productiva, sin importar antigliedad, edad ni experiencia,
pues la encuesta tiene como finalidad identificar qué problemas hay actualmente entre
el personal que labora en ese lugar; cabe destacar que estas entrevistas, se realizaron de
forma informal con el objetivo de hacer la platica mas humana, con menos formalidad y
acercandose mas al empleado como amigo que como jefe, esto es un punto interesante,
pues el obrero contesta mas facilmente y se siente en mas confianza, sin sentirse vigilado
o que peligra su empleo.

Ademas se realizd una entrevista a la persona encargada de llevar las actividades de
contratacion y despido de las personas, que son consideradas como actividades del
departamento de recursos humanos, sin embargo, estas no son las Unicas actividades
que realiza esta persona, pero si son las tnicas actividades que se realizan en el area de
recursos humanos.

Mediante el estudio efectuado en las instalaciones de la empresa y con informacién en el
area de contabilidad en cuanto a las personas que faltan cotidianamente, su porcentaje, y
el nivel de impuntualidad general, se observd que con frecuencia se presentan los
siguientes problemas entre los empleados:

Insatisfaccion laboral

Ausentismo

Impuntualidad

Falta de capacitacion y resistencia a ella
Falta de motivacion

No hay cultura organizacional

No hay liderazgo, no hay impulsadores.

NoOOrLON=

1.- Insatisfaccion laboral

Entendiendo por esta, como un conjunto de sentimientos o actitudes favorables o
desfavorables mediante los cuales los empleados perciben su trabajo.

Es importante que toda empresa cuente con empleados que estén
satisfechos con el trabajo que realizan, ya que de ello depende un buen
desempeiio de la fuerza laboral, lo que se traduce en mayor eficiencia y
productividad.

Los estudios relacionados con la satisfaccion laboral pueden ayudar a comprender los
efectos motivadores de las caracteristicas del trabajo, para poder orientarlos hacia un
buen desemperio, que finalmente seran en beneficio de ellos y de la empresa.

(9]
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2.- Ausentismo *

.. Existen teorias que demuestran que los empleados con baja satisfaccion laboral y
poca. motivacién tienden a ausentarse mas a menudo. Esta relacién no siempre  es
directa, por un par de razones. En primer término, algunas ausencias son producto de
motivos legitimos, por lo tanto, un empleado satisfecho puede incurrir en ausencias
validas. En segundo, los empleados insatisfechos no necesariamente se ausentan,
aunque todo indica que les parece mas facil responder a las oportunidades de hacerlo.
Estas ausencias voluntarias (de actitud) suelen incurrir con alta frecuencia entre cierto
grupo de empleados y por lo general en lunes o viernes.

3.- Impuntualidad

-Otro medio por el cual los empleados pueden manifestar su insatisfaccion con sus condiciones
de trabajo es la impuntualidad. Un empleado impuntual es el que se presenta a trabajar pero
llega después de la hora oficial de entrada. La impuntualidad es un tipo de ausentismo pero
por un periodo breve, el cual es de unos cuantos minutos (15 min.) y es otro medio por el cual
los trabajadores se repliegan fisicamente en la organizacion. Esto puede entorpecer las
relaciones productivas con los comparieros. Aunque puede haber razones legitimas de
retardos ocasionales, un patron de impuntualidad es por lo general un sintoma de actitudes
negativas que demanda la atencién de los administradores y su pronta solucién.

4. Falta de capacitaciéon

Los aspectos mas importantes de la falta de capacitacion, se veran en el siguiente diagrama
de Ishikawa, conocido como causa — efecto, el propdsito de este diagrama es representar los
factores causales en categorias especificas, identifica aquellas causas probables que
producen mayores impactos, se examinan las causas probables registradas y se relacionan al
efecto, es decir:

Diagrama de causa - efecto

Maximo nivel de
estudios: Primaria

Mala seleccién de

personal

Nivel y cultura del
personal

/

/

/ >

Carencia de
capacitaciéon .

Problemas entre

companeros

Falta de area de
capacitacion

No hay programas
de capacitacion

Diagrama 3.2 Carencia de capacitacion
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La inadecuada seleccion de personal, provoca que se tenga resistencia a la capacitacién,
ya que al contratar a una persona, ni siquiera se le exige algin grado de estudios y por
tanto, tampoco se le realizan pruebas de aptitud o de actitud que permitan seleccionar a
personas que tengan el deseo de aprender y de seguirse superando. Asi otro problema
grave que se relaciona con este, es la seleccion de personal debido a los factores que se
presentan en el siguiente diagrama:

Diagrama de causa - efecto

Nula evaluacion del
perfil del personal

Nula experiencia en
"~ costura

Seleccién del

personal

= )
/

Problemas
companeros

entre Ninguna prueba Personal aleatorio

de aceptacion para capacitar

Diagrama 3.3 Seleccion del personal !
5.- Falta de motivacion.

Como se puede observar, el ausentismo, la impuntualidad, la falta de capacitacion y la
resistencia de los trabajadores a esta, asi como la insatisfaccion laborar que se plantea
en este estudio, es un claro problema de falta de motivacion. La motivacion es un proceso
interno hipotético, capaz de provocar, mantener y dirigir la conducta hacia un objetivo
especifico. Los elementos basicos de la motivacion son:

e Dbiolégicos: impulsos, instintos, motivacion.
e psicolégicos: inteligencia, aprendizaje.
e culturales: valores y normas.

La falta de motivacion en los empleados por mantener limpia su area de trabajo asi como
un desarrollo personal, junto con la empresa, es uno de los problemas que se pueden
detectar a simple vista, por las actitudes de los operarios.



6.- No hay una cultura organizacional

La motivacion tiene lugar en el marco de una cultura, refleja un modelo de comportamiento
organizacional y requiere de habilidades de comunicacién. Pero la motivacion también requiere
del descubrimiento y comprension de los impulsos y necesidades de sus empleados, los
cuales tienen origen en los individuos.

Los empleados se sentiran mas motivados cuando dispongan de metas claras por alcanzar,
por lo que es funcion de los directivos identificar los impulsos y necesidades de los empleados
y analizar su comportamiento, motivarlos hacia el desempeiio de sus tareas.

Se obtienen resultados cuando a los empleados motivados se les da la oportunidad (como
capacitacion adecuada) de desempefiarse y los recursos apropiados para hacerlo. Ademas la
presencia de metas y el conocimiento de los incentivos para satisfacer las propias necesidades
son poderosos factores motivacionales que inducen a la realizacion de esfuerzos, por lo que
la planeacidn esta presente en estos puntos.

El punto de partida mas importante es la comprensién de las necesidades de los empleados.

7.- No hay liderazgo, no hay impulsadores

El liderazgo informal de un grupo no es claro, al menos para observadores externos o
administradores, un lider informal es implicito y que finalmente sera el impulsador para que
todos los demas se incluyan en la actividad de la mejora.

No obstante, los lideres informales adoptan conductas caracteristicas que permiten
identificarlos. Como por ejemplo fungir como vocero, ser el centro de atencidn social e impartir
de buena gana conocimientos y orientacion. Se debe evaluar el beneficio que tiene el tenery
ser un lider informal, ya que para algunos trabajadores es una forma de enriquecimiento de
funciones concediéndoles variedad a su jornada de trabajo y a ellos mismos una sensacion de
mayor significado. También descubren que contribuye a satisfacer sus necesidades sociales,
ya que incrementa considerablemente sus contactos interpersonales durante el dia.




o CAPITULO 4
4 PROPUESTAS DE MEJORA

Las propuestas de mejora que se mostraran a continuacion, son el resultado del estudio
realizado en este trabajo, muestran la forma mas econdmica, sencilla y rapida de
actualizar la empresa, con esto se lograra una produccién mas uniforme en corto plazo,
con mejoras en todas las areas involucradas en el proceso, se empezara por las areas
criticas, para posteriormente darle forma a todo el proyecto, considerando siempre la
opinién del personal, su apoyo al cambio y sus ganas de desarrollarse en un ambiente
mas agradable y seguro.

Uno de los puntos mas importantes al llevar a cabo una reestructuracion y actualizacion .
de un proceso productivo es el personal de la empresa, este debe estar convencido de
algunos puntos cruciales para poder llevar a cabo cualquier cambio: N

1) Todo cambio lleva a una mejora tanto individual como colectiva, que.
repercutira en su beneficio. LA

2) Estos cambios no ponen en peligro su trabajo dentro de la empresa ~

3) Mejor desemperio de la empresa es igual a estabilidad laboral y un lncremento
en nuestras aspiraciones econdmicas. ;

4) Cada persona influye y es parte fundamental del camblo cada qunen pone su
grano de arena.

Esto es importante, porque en caso de no creer estos puntos, se puede sabotear todo
intento de mejora y en casos mas estrictos, se puede perder el objetivo y todo esfuerzo
sera en vano, con lo que en lugar de avanzar se estaria retrocediendo en el esfuerzo por
alcanzar una mejora en la produccion.

Se contemplara desde el area de corte hasta el departamento de recursos humanos, se
propone reubicar algunos puestos, pero jamas se promovera un despido injustificado del
personal, sino su reubicacién y optimacién, se involucrara al director general como
precursor de la idea, pasando por cada escalon de la empresa hasta llegar a las personas
encargadas de la limpieza, haciendo que ia empresa sea una extension de su persona, al
estar bien la empresa, su persona estara mejor en todos los aspectos.
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41 Automatizacion del area de corte

‘Se ha estudiado y determinado en el analisis de la situacidon actual, el primer gran cuello
-de botella dentro del proceso productivo es sin lugar a dudas el area de corte, razdn por la
cual se promueve la automatizaciéon de dicha area de una manera rapida y eficiente, al
menor costo posible dentro del mercado. Se cuenta con 4 operarios y un jefe de corte, los
cuales son totalmente ineficientes para alimentar la produccion que requiere la planta de
produccién. Por esta razén se requiere una maquina Eastman, la cual ademas de ser una
maquina que trabaja con una velocidad importante, destaca su construccion y disefio muy
avanzado, ya que de en un inicio, se utilizara con 2 operarios, posteriormente cuando la
produccion lo justifique, se puede adquirir por separado, una PC con software precargado,
que puede almacenar los datos de las tallas, clientes, formas y modelos existentes que
se pueden cortar, sélo es necesario programarla y la tendedora Eastman hara el marcado
de la tela, el tendido, finalmente el cortador sélo tendra que llegar a cortar con su maquina
cortadora, pero en este primer paso hacia la automatizacion sélo se justifica que la
maquina haga el tendido, mientras el operario hace el marcado y finalmente el corte, cabe
destacar la versatilidad de esta maquina, ya que inicialmente se usara con la ayuda de los
operarios pero posteriormente sélo se requiere al jefe de corte programando su
funcionamiento y a los cortadores alimentando de manera eficiente a la planta productiva.

Las caracteristicas de la maquina son:

El extendedor Pacemaker es uno de los mejores en su tipo, puede ser utilizado tanto para
operacion de cara arriba como para cara a cara, es decir la ubicacién tanto del hilo como
de la cara de la prenda para su correcto corte, combinando resistencia, peso liviano,
confiabilidad, facilidad de operacién y muchas caracteristicas que aumentan la
productividad de forma dramatica y a bajo costo, ademas de lo anterior con esto se esta
atacando otro punto muy interesante, que es la calidad, como se vera mas adelante, la
calidad es también un punto clave en este cambio dentro de la empresa y este es el
primer eslabén dentro de la producciéon, con mejoras en tiempo, rechazos minimos y
optimacion del material a cortar.

Cuenta con sujetadores de extremo, control de orillas, contador de capas y regulador de
tensién.

Tendido maximo 8"

Diametro maximo del rollo 24"
Peso maximo del rollo 150 Ib.
Ancho maximo del rollo 72"
Ancho minimo de la mesa 78"

Para manejar tejidos estirables (stretch), el Pacemaker puede ser equipado con un fuerte
vertical que posiciona el rollo de modo que el operador puede desenrollario manualmente
a medida que empuja la maquina. Esto facilita extender exitosamente tejidos estirables
tales como tricot o tejidos tubulares.
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AdlClonalmente e necesano ; .un |stem de eles que maneje la maqumarla ~
es.‘decir en los’ ques-se:vasa“ desplaza a 't»tendedora “para’ realizar :su“-recorrido
correspondlente Ia tendedora que se acaba ‘de mencionar. y_finalmente las cortadoras de
_latela, que actualmente. SI se cuenta con ellas al s:stema de rleles se le llama USST =

USST: Cuenta con sistemas de rieles con barras conductoras de energia de 3 y 4
entradas, estas barras tienen conductores de cobre sélido y pueden armarse por moédulos,
facilitando de esta manera la organizacion de maquinaria dentro de la fabrica, ademas el
uso de los rieles USST ayuda a mejorar la seguridad de los trabajadores y maquinaria,
(punto que se manejo en la planeacién y que también esta contemplado para mejorar en
la empresa) ya que al ir el cableado colgado al techo, evita tropezones ademas de
mejorar el aspecto de las instalaciones.

Por lo que el proceso seria: se coloca el rollo en la tendedora, posteriormente se realiza el
tendido de la tela acorde a las caracteristicas de la misma, posteriormente el siguiente
eslabon del proceso coloca el papel con la marca de los moldes (proceso paralelo al
tendido) y finalmente, los operarios finales cortan la tela y le afiaden las habilitaciones
correspondientes, para enviarlo posteriormente a la planta de produccion.

MAQUINA EASTMAN CON PROGRAMACION MANUAL O AUTOMATICA:

Figura 4.1 Maquina Eastman



Figura 4.2 Rieles USST

Ahora, también se necesitan cortadoras, las cuales ya las tiene 'la empresa; por lo. que "~
solo se requiere la tendedora Pacemaker. - TR R S R e

Las maquinas cortadoras son de este tipo y son las que se acoplan perfectamente a la
Pacemaker, como parte posterior al tendido y marcado de la tela son:

LRSI

P o 2

AN

Figura 4.3 Cortadoras de tela

60



4.1.1 Re‘l‘arc‘iié'n'{,l(n:ojétd Béneficio:

,Para determlnar la relacion costo beneficio, se obtuvo el volumen de produccién actual de
la empresa’y- se calculo el que se puede alcanzar tomando en cuenta la automatizacion
de la planta, la maquina de tendido tiene un costo de $9,930.00 DLLS. que en pesos al

- tipo .de cambio son aproximadamente $79, 336 .00 pesos con 30% de descuento y en
pago de contado. i

“Las mejoras son sustanciales de los 6 operarios.en.la. mesa, asignaremos uno sélo para
la tendedora, 2 operarios para marcar mientras la:tendedora realiza su funcién (es decir
acciones paralelas) y posteriormente ellos mismos realizaran el corte de la tela y su
habilitacién.

De acuerdo con la disposicién actual de operarias, se considera la distribucién de la
planta y las fracciones previamente establecidas, asi como los tiempos elaborados con
anterioridad, toda la planta tiene la siguiente capacidad:

PRODUCTO OPERARIAS DEDICADAS PIEZAS A PRODUCIR
AL PROCESO
TRAJE 35 41
SACO 26 42
PANTALON 9 40
CONJUNTO 30 59
SACO DAMA 26 70
FALDA 6 44
PANTALON DAMA 9 52 ,

El namero de operarios es para todo el proceso.
Tabla 4.1 Produccion actual

Con la incorporacién de la maquina los resultados son los siguientes, son esperados con
base en la reduccion de tiempo y en el hecho de que esta maquina es capaz de cortar
hasta 8 pulgadas de espesor de material, es decir el doble que un operario normal,
ademas de tender cara a cara y en forma continua, los tiempos se obtuvieron de las
graficas del capitulo 3.

PRODUCTO TIEMPO PIEZAS A PRODUCIR
FABRICACION(MIN)

TRAJE 316.5 ) 75
SACO 231.5 . 62
PANTALON 85 168
CONJUNTO 190 75
SACO DAMA 139 103
FALDA 51 281
PANTALON DAMA 65 220

Tiempo de fabricacion para todo el proceso
Tabla 4.2 Produccion esperada
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Se tlenen mcrementos del 50 hasta cerca del 200% ademas de que a cada cortador se Ie
paga un promedlo de $3,200 mensuales por Io que si-se determina:

_COSTO:$79,336.00 SR -

* Pero descontamos $3,200 X 3 operarios X 12 meses =$115,200 pesos

“Por.lo.que en 8 meses y una quincena ya se cubrid la inversion total, ademas de
aprovechar a su maxima capacidad la capacidad de la planta, esto genera utilidades de
un 20 a 25 % mayores que las actuales; aproximadamente $150,000 pesos mas
mensuales, solamente adicionando.y modificando esta area, como primer cambio radical
dentro de la empresa.

4.2 Planeacién integral de la empresa

Se ha visto, paso a paso la planeacion, sus caracteristicas, tipos de horizontes dentro del
tiempo y su necesidad de ser constantemente evaluada por el personal en la empresa,
también se sabe, que es una parte esencial que se debe tener bien estructurada antes de
aspirar a contar con un sistema de calidad eficiente, por esto dentro de la empresa se
realizaron los cursogramas de cada uno de los productos que se elaboran, se hizo la
distribucion de planta actual y se detectaron todos los puntos criticos de seguridad e
higiene, se investigd la existencia de controles y documentos relacionados con la
produccion, sin embargo no hay rastro alguno de su existencia. En este punto se propone
empezar desde los puntos administrativos y de identidad de la empresa, pasando por todo
un proceso de transformacidn, hasta llegar a una nueva distribucion de planta mejorando
con esto los tiempos de fabricacion y por ende los cursogramas se veran optimizados en
lo referente a la cantidad de transportes, inspecciones y esperas dentro del proceso.

Se sugiere establecer una misién, visidén, valores, objetivos, dentro de una filosofia de
atenciéon total al cliente, esto da la pauta al establecimiento de un sistema de
documentacion y de calidad, que como se expone en el siguiente apartado de las
propuestas de mejora, es parte fundamental en este cambio, todo esto debera estar de la
mano de un manejo eficiente de todo el proyecto, por esto se requiere de un lider de
proyecto, que esté al tanto de todos los procesos internos de cambio, en cada una de las
areas y las involucre en el proceso.

Posteriormente se propone un nuevo organigrama, con la implantacion de un
departamento de ingenieria, el cual ademas de ser necesario, cumplira la funcion de ser
un evaluador interno de la correcta operacion de todo el proceso y auditara a la empresa
en su totalidad, esto como punto de partida hacia una certificacion 1ISO, que si bien esta
muy lejos del presente de la empresa, es un paso inicial para conseguirla en 3 o 4 afos,
siempre y cuando la empresa se involucre totaimente.



4 2.1 FllOSOfla integral de la empresa
M|5|on

“Confeccionar los mejores conjuntos y trajes para dama y caballero asegurando la
calidad del producto, la satisfaccion total del cliente, obteniendo una rentabilidad
competitiva y generando asi el bienestar general de la empresa y por consecuencia €l
bienestar de los trabajadores, estableciendo un compromiso empresa — trabajador.”

Vision

“Entrega total de nuestro personal enfocada a ser los mejores fabricantes de trajes.”

Metas

“Desarrollar nuestro potenCIal y con eso Iograr posncnonar nuestros productos en el extranjero
.enel corto plazo SEN ,

Objetivos

Calidad es hacer las cosas bien y a la primera.
Generar un crecimiento sostenido con base en el trabajo en equipo.
Satisfacer las necesidades del mercado y generar nuevas necesidades.
Aprovechar los recursos actuales y maximizarlos. i
Comunicacién, integracién y desarrollo de las diferentes areas de la empresa.
El trabajador es parte integral del desarrollo de la empresa. '

e Cada quién es responsable de su area y de su mejora continua.
Valores

Confianza y actitud del trabajador.

Vocacion de servicio y actitud dinamica.

Descubrir los impulsos y necesidades de nuestro personal.

Facilitar la comunicacién del trabajador para favorecer la relacion con eI cliente.
Integrar al trabajador hacia el fin comun, el bienestar.

Los principios, "con los cuales nuestro cliente nos debera conocer yen Ios que nos
basamos para crear esta nueva cultura seran: ,

-« Somos fabricantes, no tenemos intermediarios, ni supuestos descuentos.
Contamos con una excelente calidad en casimires, telas y materias pnmas
utilizadas en la confeccién de cada prenda.

e Cumplimos con entregas exactas en tiempos programados.

Le ofrecemos un optimo servicio y el mejor trato.
Una prestacion, sin costo para que su empresa brinde a sus empleados Ia
oportunidad de tener una excelente imagen. :




4.2.2 Orgénigfama pfopuesto

 DIRECCION GENERAL

v . B

VENTASY |

| | Recursos | | contaBiLDA | | comPRAs |
CONCURSOS | S ||

HUMANOS | |

v

— “ Bl | | | ’  ",

MANTENIMIENTO | ASESORIA CAPACITACION N  ALMACEN
| " TECNICA' | ’ '

UNAM - FI
Tesis profesional
Cuadro 4.1
Organigrama propuesto de la empresa| -
Giovany Danel Villaserior
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-4.2.3 Control del area de corte y la prddhcciéh N

El siguiente paso en la planeacion, consiste en llevar un control adecuado de la materia

prima que se quiere cortar y que se debera llevar a produccion, por esto se utilizaran
ordenes para el area de corte, a las que se les especificara el tipo de tela a cortar con
muestra ubicada en el cuadro superior derecho, cliente, niimero de orden, modelo, tallas,
color, composicion del material, tipo de habilitacién, botdn, forro, fecha de entrega
maxima, responsable del pedido y su aprobacién por parte del area de corte, todo esto
jamas se ha implementado en la empresa y es parte de la gran cantidad de rechazos,
pues no hay quién sea responsable de las ordenes y por ende, siempre hay gran
confusion y caos.

Muestra del tipo de tela a cortar.

Cliente.-
Orden #

Color.-

ORDEN DE CORTE

Fecha a
corte.-

Modelo.-

Fechaa

- fabrica.-

Composicién.-

Caballero

Tipo

Talla

7/30

9/32 11/34 13/36 15/38 | -17/40

.. Observaciones

Traje

Saco

Pantalén

Dama

Conjunto

Saco

Pantalon

Blusa

Caracteristicas del :

Forro.-. =

Habilitacién.- -

" Fecha limite de entrega.-

;Revjsé y ébrébé corte.-

Béton.-" "

Elaboré el pedido.-

Cuadro 4.1 Orden de corte
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Siguiendo este esquema de llevar un registro adecuado de la produccioén, es necesario

también tener una orden que esté dirigida a la planta de produccion, en-la-que*:se-

especificaran la composicién de la tela, tipo, modelo, cantidades a producir, tallas, sus
generales (habilitacion, forro, botdn), limite de entrega del pedido completo, control de
calidad, en esta orden se quiere tener en cuenta cada una de las caracteristicas que se
requieren para producir con calidad y mejorar el proceso, ya que se puede saber con
anterioridad el tipo de hilo a usar, agujas, maquinaria y por supuesto la fecha limite que se
tiene para entregar el pedido al almacen -

Muestra del tipo de tela a confeccionar.

ORDEN DE PRODUCCION

:;.Fecha a

Caballero
Traje
Saco
Pantalén
Dama
Conjunto
Saco
Pantalén
Blusa

Detalles.-

Bolsas
Fito
Manga
Fajilla
Pretina
Largo

B. Trasera

Fechaa "
JCliente.- cor}e = fapr|ca5 ‘.
JOrden # del
Color.- 'fvv"‘Cc;knposicién.-
Tipo — Obsefya;:iones

7/30 9/32 |- 11/34 13/36 ] 15/38 17/40 18/42

Caracteristicas

Fec}l};ay limite de entrega.-

Contro! de calidad e :

Elaboré el pedido.-

Cuadro 4.2 Orden de produccion
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En el capitulo planeacion del apartado 3, se dio a conocer la técnica ¢ Por qué — Por qué?
la cual proporciona las causas que generan problemas al area de estudio en cuestion,
ahora se presenta su complemento, la técnica ;Como —Coémo? que tiene como objetivo
ser la solucién a los problemas presentados con anterioridad, su propésito es ayudar a
determinar los pasos especificos que deben de seguirse para implantar una solucién,
utilizando el pensamiento divergente o lateral, se trabaja en equipos y se nombra un lider
por cada equipo. Se listan las ventajas y desventajas, probabilidades de éxito de cada
alternativa, para facilitar la seleccion de las mismas y se toman las acciones apropiadas,
en este caso, se detectd y se propone que sea la distribucion de planta y la asignacion de
responsabilidades, las soluciones, asi como el capitulo anterior, donde se propone la
automatizacion de la mesa de corte, los resultados son:

Analisis ;Como — coémo?

Quitando equipo Venderlo, arreglarlo
inservible o desechanrlo

Analizando
areas |
r maximas
disponibles

Cambiando
mesas de —
trabajo

Colocando anaqueles,
repisas y cajones

Organizando el
material

Con orden en ' R
las estaciones

Recorrido lineal

_ sin Colocando el area de corte

Nueva desplazamientos enla p lanta
distribucién excesivos
de planta, Acorde a los .
_ s B | diagramas de | Evitando procesos juntando procesos
asignar funciones procesoy T innecesarios consecutivos y afines
| recorrido ) .
responsabilidades|
| Haciendo registros Control grafico
adecuados con esquemas

Estableciendo
funciones y —
responsabilidades |

__Estableciendo funciones
por escrito

~Con auditorias internas
J
f
i
|

Haciendo la
~—descripciéon
de puestos

Comunicando los
éxitos y fracasos
Comunicando el
avance de la
produccién

Analizando fallas
y mejorarlas

Diagrama 4.1 ;Como — como?
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~ Se utilizo el analisis de Ishikawa o diagrama de pescado para determinar las causas de la
falta de seguridad e higiene, este diagrama tiene como propdsito representar visualmente

_las causas probables (factores causales) en categorias en especifico, identifica las causas
probables que producen mayores impactos, de un modo explicito en los detalles del
proceso, se examinan las causas probables en el diagrama agrupandolas por categorias y
se toman las acciones apropiadas. Indicard las situaciones que se deberan corregir,
durante la puesta en marcha del cambio en la empresa, con la nueva distribucion de
planta, que se mostrara mas adelante, asi como con la planeacion que se propone,
ademas se especifican los estandares que se requieren para los puntos detectados en el
diagrama. -

Analisis Causa — efecto (Ishikawa)

Falta de Insuficiente

limpieza equipo de .

y orden primeros F al~ta .de . Falta_ de prevencion
auxilios senalizacion de riesgos

Desconocimiento

«Falta de
medicament

~Inseguridad:
*Falta de .
responsabilidades =

*Desord

+Irresporygabilidad

Falta de equipo  Descuidos Obstruccion Falta de
de proteccion yvv de salidas de alarmas y
industrial emergencia extintores

insuficientes

Diagrama 4.2 Ishikawa
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Algunos puntos a consnderar para Ia solucnon de estos problemas

. Escaleras. La mclmacnon maXIma debeﬂser de 45° con huellas no menores de 20.
..€m,.y con una baranda entre.0.80~:1:
de 1.20 m para el servicio de hasta 100 operarios o 200m?>,
e Pasillos. El ancho del pasnllo debera ser 1.20 m para el servucno de hasta 100 ‘
operarios. o

m sobre la linea de pendlente con un- anchof i

o Limpieza. Es una condncnon esencnal para la salud de los trabajadores‘ y':f o

habitualmente cuesta poco cumplir, la basura debe recogerse diario en todos Ios :
lugares

e Agua potable. El personal debera tener a su disposicidn un abastemmlento’
adecuado de agua potable, limpia y fresca, proveniente de una fuente: segura y
colocada en lugares comodamente instalados para facil acceso.

e lluminacion. La buena iluminacién acelera la produccién, es esencnal para la
salud y seguridad, el resplandor es perjudicial para la vista, se requiere color y
coeficiente de reflexion de paredes, techos y pisos adecuados, se debe disminuir
la luminosidad y aumentar la claridad de la zona.

+ Ventilacidn. El cuerpo humano trata naturalmente de conservar una temperatura
media constante de unos 36°C cuando éste se expone a cambios bruscos puede
ocasionar alteraciéon del equilibrio normal de los liquidos dando como resultado
fatiga. Es recomendable mantener la temperatura del ambiente regulada entre 18
y 24 grados Centigrados.

4.2.4 Distribucion de la planta (Lay-out) propuesta -

La distribucion de planta propuesta, tiene como base fundamental la optimacion de los
recursos con los que la empresa cuenta, ya sea de caracter humano, econdmico,
materiales, técnicos, maquinaria, entre otros. Se proponen cambios radicales en la forma
en la que se tiene distribuida la maquinaria y los operarios dentro del proceso productivo,
estos cambios se veran reflejados en una mejor disposicion del empleado a cumplir con
sus obligaciones, ya que se le esta simplificando el proceso, se evita el transporte
excesivo del material y del producto, se consideran los cambios que tendran lugar en el
siguiente capitulo de calidad, se evita el reproceso y la sobre inspeccion.

Ademas de lo anterior se considera necesario contar con un area para el consumo de sus
alimentos en las horas de comida, ya que en este momento no existe un lugar dedicado a
esta funcion, por lo que los empleados de menores recursos y que llevan su propia
comida, se ven en la necesidad de comer en sus propios lugares de trabajo-y esto
conlleva a no contar con la limpieza requerida y con las consecuentes pérdidas de
producto en el proceso. Se considera como parte fundamental su altar de oracion, que es
un lugar especial para ellos, en el cual se encomiendan a la Virgen con el propésito de
que les ayude en sus actividades diarias, ademas se hace un uso racional del espacio,
pues se eliminan algunas zonas de trabajo, mesas de trabajo y maquinas que no estan
siendo ocupadas o en su defecto son ocupadas con otros fines, menos los de la
produccidon misma, los resuitados de esta propuesta son:
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4.3 Implantacién de la calidad

Cuando se analizé la situacion de la calidad en la empresa, se observo desde antes de
realizar el cuestionario que la calidad es desconocida por el personal de la empresa,
incluso por los directivos y responsables de area, por esto se sugiere instaurar un sistema
que lleve progresivamente a la empresa a conseguir la calidad deseada y en un futuro a
mediano plazo, sea la punta de lanza para obtener una certificacién internacional, ya que
si se desea ampliar el nicho de mercado, éste sera el primer problema a vencer, pues_es
un sistema de calidad certificado el primer requisito a cumplir. Los aspectos necesarios,
con los que se debe contar para aspirar a la calidad, en los cuales la empresa debera
basar su estrategia son:

Los directivos de la empresa deberan estar convencidos que la calidad es un ahorro no un
costo y que es la Unica forma de sobrevivir en estos tiempos.

Produccion sin demoras, con calidad; tiempo razonable de produccidon y entregas sin
retrasos, con seguridad estableciendo una comunicacion y confianza amplia con todo el
personal, en la cual se tenga documentado el tiempo, fallas, rechazos y pérdidas.

Instalaciones apropiadas, con mantenimiento preventivo donde sea necesario, para evitar
gastos excesivos por mantenimiento correctivo, asi como tiempos muertos por reparacion.

Evitar los esfuerzos innecesarios o improductivos de los trabajadores ocasionados por
desplazamientos prolongados dentro de un amblente de trabajo adecuado para desemperiar
las funciones con seguridad.

Aprovechar al maximo la capacidad de las instalaciones y los trabajadores.
¢, Como se lograra esto?

Sin inspecciones excesivas, eficientando procesos

Mejorar distribucién de planta.

Implantando programas de capacitacion sobre prevenc:on de accidentes

Cambiando el proceso aislado por un snstema en*el cual exista, comumcacuon

congruencia y funcionalidad. :

« Balanceo de linea de acuerdo con los pedldos
personal. . S ‘

e Bitacora o pizarrén de produccion termlnada faltantes requisitos, urgencias'f
demoras, etc.

e Mantenimiento, las personas deben encargarse de su area de trabajo para que
este en buen estado, pero se debe contar con un programa de mantenlmlento
preventivo.

» Con equipo y materia prima (recursos) suficientes, seguros y aproplados, que -
estén catalogados y se renueven en periodos establecidos.

Con un registro adecuado del material.

¢ Ubicacion del equipo establecido (un lugar para cada cosa y cada cosa en su

lugar).

Vecesidades. capacitacion del




4.3.1 Requisitos para la implantacién de un sistema de calidad.

La responsabilidad de los niveles directivos en la implantaciéon de un sistema de calidad,
es basica y necesaria para poder partir de una base sdlida, ellos seran el punto de
contacto y el punto del cual se esparcira la ideologia a sus trabajadores, por lo que se
debe desarrollar una estructura organizacional para implantar un sistema de calidad, tal
como se muestra mas adelante. Se debe contar con una serie de documentos del
sistema, para su control.y evaluacion, los cuales son:

a) Manuél de politicas del sistema de calidad.
b) Manual de procedimientos de aseguramiento de calidad.
¢) Manual de procedimientos técnico-operativos.

Los niveles de direccion, son parte fundamental dentro de las responsabilidades en el
sistema de calidad, los directivos de cada area deben comprometerse a definir, implantar
y conservar su propia politica de calidad, que a la vez debe ser congruente con l|a politica
de toda la institucién. Se debera asegurar que la politica de calidad es entendida,
difundida, implantada y se le da seguimiento por todo el personal a su cargo y siempre
considerando que el aseguramiento de calidad es un enfoque preventivo, mas que
correctivo.

La estructura organizacional para implantar un sistema de calidad, debe formarse por un
grupo responsable de las funciones en materia de calldad con personal y recursos
suficientes. .

El grupo de aseguramiento del sistema de calidad (A.C.) debera:

» Reportar al nivel directivo que tenga la visién global de todas las actividades del
area.

El grupo de A.C. es independiente de las actividades especificas del area.

e El grupo de A.C. cubrira las funciones de planeacién, coordinacion y vigilancia en
la correcta aplicacion del sistema.

Deben existir organigramas formales autorizados por los niveles directivos.

El grupo debe tener la capacidad para relacionarse, coordinarse y poder obtener
de todas las dependencias su participacion dentro del desarrollo y ejecucion del
sistema.

a) Manual de politicas del sistema de calidad

e Es el qué hay que hacer para establecer el sistema de calldad (S C.)
 Sonlas directrices y las politicas a seguir en el S.C. ne
» Debe tener reconocimiento oficial por la direccion del area.



E! manual debe cubrir por lo menos los siguientes aspectos:

a) Hoja de presentacion y control para su distribucion.
'b). Hoja de control para las revisiones del manual.
c) Descripcion breve y clara de las politicas del sistema de S.C.
d) Descripcién de los procesos y servicios que cubre el sistema.
e) Organigrama general del area, incluyendo el organigrama especifico de S. C.
f) Descripcion de autoridades y responsabilidades de las personas y dependencias
que participan en el sistema de calidad.

b) Manual de procedimientos de aseguramiento de calidad

¢ Es cdmo hay que hacerle para implantar el sistema de calidad. ,

e Cubre los procedimientos del sistema de aseguramiento de ' calidad
administrativos.

Concreta las politicas de aseguram;ento de calidad de una manera planeada y
sistematica. )
Contempla con detalle la forma en que se realizan las actlwdades

Cubre los criterios establec dos en las normas ISO 9000 del S.C. verswn 2000

Se recomienda la siguiente estructura p'ar‘é"e'l"abo:-a”r. los" proCedimientos:

a) Objetivo.- Para qué sera utilizado el procedlmlento

b) Alcance o campo de aplicacion.- Los' limites dentro de los cuales opera - el
procedimiento. :

c) Definiciones.-Términos técnicos que se manejan en el procedlmlento

d) Referencias.-Fuentes de informacidn suplementarias. '

e) Responsabilidades.-Funciones del ambito de competencia.

f) Actividades.-Desglose secuencial de la aplicaciéon del procedlmlento (process
mapping). :

g) Formatos.-Indicacion de formas oficiales que se deben. utlllzar para reglstrar Ia
informacioén. .

h) Registros.-Documentos oficiales = que certlflcan la . completa realizacién del
procedimiento. g

c) Manual de procedimientos técnicos-,dperaﬁvos :

e En este manual se contemplan las instrucciones, procedimientos, dibujos y
diagramas especificos que se utilizan para el trabajo rutinario y que facilitaran la
actuacién del trabajador.

e El tipo y la forma de esta documentacion puede ser variada. Dependiendo de su
empleo comprende las normas de disefio, los dibujos, las especificaciones, las
instrucciones de procesos, los procedimientos o instructivos de inspeccion,
meétodos de prueba, entre muchas otras particularidades de cada empresa.

o Esta documentacion debe ser estandarizada, siempre que sea posible, para
facilitar su control y empleo por el personal.
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4.4 Recursos humanos

Se ha llegado a un punto crucial en el presente estudio, se revis6 como implantar un
sistema de calidad, la planeacién como un arma estratégica en el desarrollo de la
empresa y su personal, mejoras tecnolégicas que se requieren implantar para poder
optimar la produccion. Se ha hablado también de las técnicas de ingenieria industrial,
enfocadas a la produccion y su mejora, se platicaron los cambios draméticos que se
obtendran una vez que el sistema esté funcionando y los efectos positivos en todas las
areas dentro de la empresa, pero qué hay del punto que probablemente sea el mas
importante en toda empresa. Una eficiente area de recursos humanos, se reflejara
inmediatamente en la empresa, es por esto que se sugiere la contratacion de una persona
encargada formalmente de los recursos humanos de la empresa, que atienda sus
necesidades, las entienda y las encauce. Ademas de esto debera formar un equipo de
trabajo encargado de la contratacion del personal a cualquier nivel, desde gerencial hasta
obrero, que proporcione capacitaciéon al personal, enfocada siempre a su area de
desemperfio y que promueva el liderazgo dentro de los grupos de trabajo, proporcionando
asi un ambiente agradable, que contribuya con una mayor conexidon entre los directivos y
el empleado, dando reconocimientos cuando sea necesario y asi elevar la autoestima
general. Es por ello que los objetivos y politicas de dicho departamento deberan
encaminarse a un Unico objetivo primordial dentro de la empresa: motivar al elemento
humano de la empresa, basandose en las metas de la misma, que para este caso ya han
sido establecidos cuando se estudiaron las propuestas en la planeacion integral.

4.4.1 Caracteristicas que debera cumplir el area de los recursos humanos: -

1. Asegurar la coordinacion de los recursos humanos en la empresa :

2. "~ Aplicar las técnicas mas avanzadas en el area de personal

3. 'Cubnr con personal capaz cada uno de Ios puestos vacantes

4. Mantener adecuada relacion personal-empresa :
6. - Capacitar al personal para contar con individuos Capacés en cada uno de' los hdestos
6. Proponer estudios de promociones ' : | 5

7. - Lograr adecuadas relaciones de trabajo con los empleados

8. Reclutar y seleccionar personal, entrenamiento y capacntacwn admlmstracmn de

sueldos y salarios, bonos de productividad y eficiencia, si es que apllca con Ia ayuda
de las areas correspondientes.



Para lograr estos objetivos, ademas de establecer un area dedicada a los recursos humanos,
es:necesario atacar los puntos que se detectaron en el estudio efectuado.en el punto:3:4,
siguiendo su secuencia, se propone lo siguiente:

Insatisfaccién laboral

Para lograr la satisfaccidon del personal, es necesario que el departamento de recursos :

humanos asigne personas con caracteristicas - de - lider informal, que quiera mejorar su
autoestima y las de sus comparieros, generando asi un ambiente agradable. Se requiere -

personal que :

Fomente la participacién en equipo (mediante un objetivo en comun).
Que se establezcan metas, para que los trabajadores puedan ver de manera
directa sus avances.

e .Involucrar a los trabajadores en la toma de decisiones, compartiendo I|a
responsabilidad en los resultados.

e Que se reconozcan las capacidades y habilidades de los trabajadores y se les
motive para lograr el éxito (con la ayuda de pizarrones, puestos estratégicamente,
de tal manera que se anote el desempefo de cada uno de los trabajadores) por
ejemplo: poner el nombre del trabajador y poner algin logro, para que de esta
manera sienta que se esta reconociendo su trabajo, otorgandoles premios por
haber cumplido con sus metas. .

e Valorar a cada individuo en su potencial tomando en cuenta su desempeiio actual
mediante la observacién de los trabajadores, poder asignarles un puesto que les
guste mas y por lo tanto se sienta mas a gusto, con lo cual se podra disminuir el
grado de ausentismo.

+ La empresa debe ganarse la confianza y la lealtad de los trabajadores: uniendo a
la gente con una vision compartida, con motivacion, informaciéon y equidad.

Ausentismo e impuntualidad

Una vez que se logre la satisfaccion laboral, esta ayudara a que se desarrollen Ios dos puntos
siguientes, sm embargo para reforzar estos puntos, se propone :

. Ofrecer modestas bonificaciones en efectlvo a qwenes alcancen,un perfecto S
expediente de asistencia cada mes, (por ejemplo, bonos de as ‘ te 'a semanal y‘
mensual). L

 Organizando rifas y sorteos en los que se den recon00|m|entos simbodlicos: por su o
esfuerzo y dedicacion. , i ‘
Implantar un sistema de manejo de puntualidad. : ,
Establecer un premio al empleado del mes, que cubra puntualldad asnstencna
productividad, permitiendo a los empleados aportar su voto, para Ia elecmonﬂ
mensual del empleado.
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Falta de motivacion

La motivacion debera. llegar por anadldura .ya que los puntos anterlores sonrl
determinantes en la aspiracién de corregir esta anomalia, si Ia empresa empleza a cumpllr
con los factores hlglenlcos de ‘los. que se hablo en:el marco. tedrico,. entonces la
motivaciéon sera mas facil de consegu:r para ello se debe i '/volucrar al Jefe ‘de produccnon
para que: , v :

Se cumplan las normas de Seguridad e nglene =y
Recompensas (no economicas, sino de reconommuento general
empresa) a las personas que mantengan su area de trabajo en perfecto orden y
con limpieza e
e Proponer a las personas retos, que cumplan junto con la empresa para que jun os‘v
trabajen y se snentan comprometidos con los resultados (objetlvos metas y»mISIon)‘

responsables de su trabajo i
e El jefe debe explicar el por qué de las ordenes, es muy
resentimiento cuando el jefe ordena soélo por ordenar :

factores motivacionales
e Crear la cultura de la relacion Ganar-Ganar

Falta de capacitacion

Para este punto, su Unica solucién es dar capacitacion, para esto se propone el siguiente
temario, enfocado a la calidad y produccion, son los puntos que se estan atacando en el
presente trabajo, dirigido a los obreros de la planta y en segundo lugar se propone un
cuestionario, que deberan de contestar los trabajadores actuales de las areas de personal
administrativo, ventas, almacén, corte y los jefes de las areas de produccion y corte, asi
como los aspirantes a puestos vacantes de las areas mencionadas.

La coordinacion de las sesiones las llevara el Jefe de produccion con la supervisiéon del
Departamento de Ingenieria. La actividad relacionada con la capacitacion sera el
adiestramiento todos los trabajadores, los que deben estar involucrados y trabajar juntos,
con el fin de llevar a cabo todo este proceso.
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4.4.2 Capacitation y evaluacion técnica

Capacitacion para el area de producc:on Se propone el siguiente temario, con Ia fi nalldad
de involucrar a todo el personal y aumentar su autoestima.

1.-

Temario “Sistema de calidad”

Sistema de produccion y calidad
1.1. Evolucién de los sistemas de produccion
1.1.1. Antiguo
1.1.2. Feudal
1.1.3. - Europeo
1.1.4. Americano
1.2. Ruedade la competitividad - (calidad, cds‘t'o. ﬁempo)
1.3. Circulo de distribucion N
1.3.1. Calidad, ;qué es y para qué sirve?
1.3.2. Costo ‘
_ 1.3.3. Tiempo
1‘ 4. Deébér‘dido / Valor
1. 5 Papel de la admnmstracnon ‘

1. 6 Papel del empleado :

1.7, Cnrculo de. tmpacto (cultura orgamzacnonal)

1.8. Trabajo en equnpo

1.9. Admm:stracuon total de Ia calldad e

: Estudlo de tlempos y movumlentos o

2.1. Medicion del tempo
2.2. Tiempo estandar
2.3. Eficiencia

2.4, Distribucion de planta ¢ qué es y para qué sirve?
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Evaluacion para seleccion de personal del

area productiva de la empresa

Nombre Fecha

Instrucciones.- Contesta lo que se pide a continuacién, sé breve en tu respuesta, las preguntas, T
que desconozcas déjalas en blanco. Gracias.

1. Cinta métrica
1.1. ¢ Cual es el equivalente de 3/8" en cm?
| R= 1 centimetro
1.2 'kg,‘Cuél es el equivalente de %" en mm?
| l R = 12 mm
1. 3 C,Como se divide una pulgada?
= 1/4 1/2 -1/8
2 Principal:es medidas (Saco, falda y pantalon)
2.1. Mencuona 4 medidas principales de saco s :

R Contorno busto, Contorno cmtura, Contorno base, Largo total saco

2.2. Mencuona 3 medldas principales de pantalon

R Contorno Clntura, Contorno base, Largo costado 7

2.3. Mencxona 3 medldas pr|nC|pales de fald
R Contorno Cmtura, Contorno base, Largo falda

3. Conf’guramones del cuerpo

3.1. Menmona 4 defectos del cuerpo | humano a consnderar en Ia toma de medidas

‘, R= Talle corto, Hombro caldo; Busto caldo, Abdomen prominente

4. Saco, solapa y manga
4 1. (,Cuantos tlpos de saco hay’> Mencmnalos

R CIastco, Cruzado, Recto Jacket Torero, Smoking
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4. 2 ¢,Cuantos tlpos de solapa hay?

R Plco lanza, Escuadra, Redonda, Herradura

4.3. cCuantos tlpOS de manga hay?

R Sasitre,"dolmanth, hombro caido

Pantalén’

5.1: &Cué’nto_é tipos de pantalon conoces?

5. 2 Enumeralos

R" Plnzas rectos torero, vaquero, pata elefante, ceremonia

‘Falda

8.1. gC'Uéhto‘e‘tlposjde feldé hay?

| R=Recta, plisada, entubada, circular. doble circular, linea A
Medides auxiliares
7.1. (‘,Ceéles son las medidas auxiliares?

R = Altura pmzas 1, pmzas 2 Medlda de hombro, largo centrado, largo
delantero

Ajustes
8.1. ¢(Cuales deben de ser Ios aJustes correctos'7 -
R Saco -Acortar [o) alargar manga meter talle (minimo).
Falda y pantalon -Cmtura, base, largo
8.2. (,Cuales son Ios |ncorrectos’?

“R= Meter mas de lo establecido, destazando la tela.
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9. Co,nfécciéin:f o
9.1. é‘rﬁm;ﬁ'era:VSVLH'ai;VJViVIitéﬂciionésr principales de saco, pantalon y falda
' R= 5366;- Entretela, solapa y cuello
| ﬁﬁntalén.- Ban-roll, pretina, entretela, cierre, boton
Falda.- Entretela, cierre, forro, boton.

10. Proceso de fabricacion de ropa

& 10.1 Elabora el proceso de fabricacidén de ropa. R =

1 Medidas 7. Fusidén

zj 2 Modelaje 8. Preparacion

3. Graduacion 9. Confeccién

b 4. Corte ’ 10. Plancha y retoque

5. Tender, marcary cortar - 11. Almacén de producto terminado
6. Foleo

11. Def'niciories de‘teoria y practica , '

11.1: <,Que entiendes por teoria?

R = Aprender por medio de la ensefanza
11. 2 ¢,Que entiendes por practica?
‘ 7 'R = Llevar a cabo la teoria
12. Atencuon al cliente z

12: 1 (,Que caracterlstlcas debe tener el personal qué esta en contacto con el cliente?

R Amable, atento, seguridad en uno mismo, don de ‘convencimiento

13. Sugerencnas y comentarlos
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4.4.3 Capacitacion para la alta direccion

En‘el'presente capitulo, se ha propuesto dar capacitacion a las areas involucradas en la
empresa, se presenta la posibilidad de evaluar al personal que entre a laborar en la
misma, con el objetivo de poder tener mas certeza en la contratacion del personal, para
esto ya se creo o formalizd propiamente un area de recursos humanos, la cual estara
enfocada a mejorar y dar respuesta a las necesidades de la empresa como una persona
moral en si, y a los empleados de todos los niveles jerarquicos en la misma.

Se hablo de capacitacion y evaluacion del personal de la empresa, pero cabe destacar
que hace falta un punto trascendental y en el cual la mayoria de los casos no se presta
atencion: Los ejecutivos de alto nivel, directivos y duefios de empresas.

Es por demas conocido que para que todas las propuestas y lineas de accién funcionen,
se requiere el visto bueno de la direccién y que esta a su vez esté comprometida con los
objetivos y los lleve a cabo, es una figura piramidal, en la cual, si los niveles mas altos
estan comprometidos y ademas se les hacen ver los beneficios de contar con estos
cambios, rapidamente se propagaran hacia los niveles inferiores y asi sera
sucesivamente, es por esto y con base en lo detectado en el capitulo nimero tres, qué se
propone como punto importante y trascendental la capacitacion de alta direccién, la cual
vislumbrara los cambios que ocurren en el exterior y con esto solventar y triunfar en los
cambios propuestos en el presente trabajo, ya que si no se toman estas acciones,
dificilmente podriamos hablar de un cambio radical en la empresa, pues si la cabeza del
equipo, que en este caso es el duefio y director general, esta mejorando su desempeno,
hara que todo el equipo mejore y entonces la empresa funcionara como un sistema de
mejora continua.

Es de reconocer, que el esfuerzo actual de todos los elementos involucrados en el
desempefio de la empresa, la mantienen a flote y han logrado que permanezca por mas
de cuarenta afos en el gusto del consumidor, por esto es necesario dar un impulso a este
esfuerzo y compensarlo con los puntos que se trataron en este capitulo, ya que en estos
momentos se subsiste y se tiene un plan limitado de crecimiento, pero si nosotros
traducimos esto a las ventas estariamos desperdiciando la oportunidad de
internacionalizarnos y de generar grandes ganancias para la empresa, que a su vez se
refiejen en la economia de los trabajadores y del entorno social.

Se propone un programa de alta direccidon, de una de las mas prestigiadas escuelas de
negocios en México, el IPADE (Instituto Panamericano de Alta Direccion de Empresas),
llamado Executive MBA Medex, este Programa Master en Direccion de Empresas para
Ejecutivos con Experiencia (MEDEX), esta dirigido a las empresas que, contando con
profesionistas en ejercicio capaces de desempefar cargos de mayor responsabilidad en las
mismas, buscan desarrollar su potencial humano, directivo y ejecutivo, a través de una
formacion seria, rigurosa y profunda. El programa persigue un cambio profundo de actitud en el
participante ante los problemas de la empresa, mediante el perfeccionamiento de sus
capacidades directivas, a través de constantes ejercicios de toma de decisiones,
complementado por la adquisicion de unos conocimientos que proporcionan un soporte tedrico
de vanguardia, acorde a las necesidades del entorno social que vive la industria mexicana.



El programa consta de 6 cuatrimestres, con dos afios de duracion en total y la carga
académica del participante esta compuesta por el trabajo con mas de 600 casos de
situaciones de negocios en las distintas areas de la empresa en la que el director debe de
estar involucrado para cumplir con éxito su responsabilidad. Los distintos médulos de estudio
de cada uno de los seis cuatrimestres que conforman el programa se estructuran alrededor de
cada una de las siguientes areas, siempre desde la perspectiva propia de la direccion general:

1) Politica de empresa
2) Direccion comercnal
3) Dlrecmon d’e.-" dpérécidnes
-4y Control eAih’f}c‘_)Vr;‘f"\:aéi“(")n directiva
' 5) ’Dir*e'c;jcuon:ﬁfiér{@:j'era
6) Di?eécnoi;"i: de ‘pérsbhal -
7)’Fécto‘r_hun'71;hcz>u: o
8) Ah‘élé'éis;'ae demsuones
9) ‘Entqfﬁo{ie'_ic':onéirrhicb : : .
10) Eﬁtdfho Vsioo:.":’ial y politico
P 1) A'n'éliyskis de casos

12) Empresa — familia

En lo referente a los costos, estos se omiten por ser diferentes cada cuatrimestre, ademas de
que se puede solicitar una beca — financiamiento, beca — crédito, con ventajas para poder
tomarlas, asi cdmo becas totales que se otorgan por empresas o por la propia institucion a lo
mejores en su ramo. Si se desea conocer mas sobre esta posibilidad, sélo es necesario entrar
a. www.ipade.mx y seleccionar Executive MBA (Medex).




4.5 Manejo de las propuestas y plan de accion

Una vez que se ha disefiado el plan de trabajo y la forma en que se llevara a cabo, es necesario -~
hacer una estrategia bien definida en la que se pueda verificar el proceso de cada una de las
tareas y subtareas que necesitamos para lograr nuestro objetivo. En este punto final del
presente trabajo, se emite un manejo de proyecto, formalmente estructurado, por medio del- -
cual se podra ver a detalle el avance de cada uno de los puntos propuestos, asi como su
dependencia o independencia con respecto a otros puntos mencionados.

Es decir, se propone un plan de accién, el cual estara conformado por todos los reactivos que
se requieren para transformar la empresa, en un plazo maximo de 1 afio, se abarca desde la
aceptacién por parte de la direccién del plan de trabajo, su firma y elaboracién de documentos,
finalizando con la instauracion del sistema de calidad que se ha propuesto. Para esto, se tienen
varios tipos de indicadores, que mediran el avance particular y general del proyecto, se podra
determinar en cualquier caso algln atraso y su causa, el tiempo que se esta perdiendo y el
avance general del proyecto.

Utilizando diagramas de Gantt, analizaremos el diagrama de Gantt propuesto, el actualizado y
el critico, este ultimo indica el grado de efectividad que se esta mostrando contra lo planeado,
se dara el nombre de los recursos, su comienzo y fin, la duracién y que tareas son las que
estan limitando o atrasando para poder empezar la siguiente actividad.

Con este programa, también se pueden asignar recursos, costos, tiempos y proyecciones, con
lo que podemos acertar en cambiar alguna tarea en caso de requerirlo. .

Es por esto que un manejo adecuado del proyecto, redituara en una satisfacciéon general de la
empresa, se puede ver con anticipacién algun problema o imprevisto que pueda generar
atrasos generales y se pueden agrupar tareas paralelas o secuenciales, con el fin de mejorar la
productividad y acelerar el cambio en las diversas estructuras de la empresa, si bien este
proyecto es una forma audaz de transformar una empresa, se podra observar con estos
diagramas que se puede alcanzar de manera sistematica y constante el objetivo que se esta
buscando, dentro de los parametros de la empresa y sin sobrepasar o exagerar en el manejo y
uso de los recursos con los que se disponen.

Cabe destacar que su duracion es de 262 dias habiles a partir de la fecha de inicio del
proyecto y hasta la culminacion total del mismo, estos datos han sido recopilados con base en
informacion obtenida por los proveedores del servicio, por los involucrados en las areas
respectivas y calculados en base en la experiencia en el manejo de proyectos que tiene la
persona que presenta el presente trabajo. A continuacion se presenta la propuesta general del
plan de accién.
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Ig €3 | Nombre de tarea ' Duracién Comienzo Fin Pred N de los
1 Plan de accion 262 dias ma 01/01/02 mi 01/01/03 Areas involucradas
2 Presentacion del plan a la direccion 3 dias ma 01/01/02 ju 03/0102 Direccion e ingenieria
Elaborar documento de aceptacion 1dia vi 04/01/02 vi 04/01/02 2 Ingenieria
4 Firma de aceptacion , 1dia 11 07/01/02 0 07/01/02 3 Direccidn e ingenieria
5 o Automatizacion de corte 7 dias ma 08/01/02 mi 2702102 4 Corte,Ingenieria
6 Drsefio y cambio def area 22 dias ma 08/01/02 mi 06/02/02 Ingeniero planta oo
7 Cableado de los rieles 4 dias ju 07/02/02 ma 12/02/02 6 Proveedor del servicio
8 Implantacion 3dias mi 13/02/02 vi 15/02/02 7 Ingenieria y proveedor
8 Configuracion de la mesa 2dias lu 18/02/02 ma 19/02/02 8 Ingenieria y proveedor
10 Pruebas unitarias y aprobacion ingenieria 3 dias mi 20/02/02 vi 22/02/02 9 Corte
bhl Ajustes al area 3 dias lu 25/02/02 mi 27/02/02 10 Corte ¢ ingenieria
12 e Planeacion 220 dias ju 28102102 mi 01/01/03 5 Areas involucradas
13 Filosofia integrat 15 dias ju 28/02/02 mi 20/03/02 Ingenieria
14 Programa de corte 5 dias Ju 21103102 mi 27/03/02 13 ingeniero de planta
15 Programa de produccion 10 dias ju 28/03/02 mi 10/04/02 14 ingeniero planta
16 Estudio del trabajo 60 dias ju 28/02/02 mi 22/05/02 Ingenieria
17 Seguridad Industrial 25 dias ju 23/05/02 mi 26/06/02 16 Direccién e ingenieria
18 E Control de 1a produccion 195 dias lu 25/03/02 vi 20/12/02 ingeniero planta
19 Depuracion y ajustes 8 dias lu 23/12/02 mi 01/01/03 18 Direccién e ingenieria
20 s Calidad 260 dias ma 01/01/02 lu 3011202 Direccién e ingenieria
21 Talleres de calidad 30 dias ma 01/01/02 I 11/02/02 Capacitacién
22 Implantacién de un sistema de calidad 254 dias ma 01/01/02 vi 20112102 Areas involucradas
23 Ajustes al sistema 6 dias lu 2312/02 lu 30/12/02 22 Todas las areas
24 Recursos Humanos 65 dias ma 01/01/02 Tu 01/04/02 Recursos humanos
25 Creacion del area 20 dias ma 01/01/02 lu 28/01/02 Direccién e ingenieria
26 Rectutamiento de personal 10 dias ma 29/01/102 Iu 11/02/02 25 Recursos humanos
27 Personal ventas y administrativo 10 dias ma 298/01/02 lu 11702102 Recursos humanos
28 Capacitacién administrativos 30 dias ma 12/02/02 Iu 25/03/02 27 Capacitacién
29 Capacitacién planta 60 dias ma 01/01/02 lu 25/03/02 Capacitacion
30 Cambios y mejoras -« Sdias ma 26/03/02 It 01704102 29 Recursos y capacitacién
UNAM - FI
Tesis profesional
. Cuadro 4.3
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mes1 [mes2{mes3 [mes4 [mes5 [mes6 [mes7 [mes8 [mes9 [mes 16]{mes 11 mes 12| mes 13
Id _{© [Nombredstarea Duracién | ene feb  mar abr  may i jun jul ago . sep oct nov dic ene
1 Plan de accién 262 dias “
2 Presentacion de! plan a la direccion 3dias N pireccion e ingenleria l | |
3 Elaborar documento de aceptacion tdia |, genieria : i
4 Firma de aceptacion 19 { T pireccin e ingenieria
5 1@ Automatizacién de corte 37 dias : :
6 Disefio y cambio del 4rea 2dias | Ty ge;llero p,agma
7 Cableado de los rieles , 4 dlas ‘ l pr;‘,eedor ;el sm,é:,o
8 Implantacion 3 dias | Ingenlerla y proveeidor
S Configuracién delamesa 2dias | lr;genleﬂ; y prove;dor
10 Pruebas unitarias y aprobacién ingenieria 3dias l (::one : ;
1 Ajustes al 4rea » _ 3dias | || Corte e‘lngenler;la
2 |e  Peneacisn . 220ds —
13 Filosofia integral : 15 dias Ingenieria
| 4 Programa de corte ‘ 5 dias ; [] .Ingeniero de planta
15 Programa de produccion 10 dlas Ingenlero plaréa
1 Estudio del trabajo ~ 60dias — niéemeﬁ;
| Seguridad Industrial 25dias 5 EDlrecclé;n 8 lngerélieria
(18 (B Control de la produccion 195 dfas . EERT T JmR : _ : N " hingenieria
19 Depuracién y sjustes 8dias N %j Jefes
2 |@  Calidad 260 dias T —— ——
Tarea Resumen M Progreso resumido NN
UNAM-FI Tesis profesional Divisisn e Tarea resumida | Tareas externas
Diagrama de gantt desglosado i
Cuadro 4.4 Giovany Danel Villasefior Progreso IR Division resumida e—— — . Resumendel proyecto
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@ | Nombre de tarea

mes 1

Duracién | ene

Jmes2 [mes3 [mesd [mes5 [mes6 [mes7 [mes8 [mes9 [mes10]mes 11]mes 12[mes13]: -

Talleres de calidad
22 Implantacién de un sistema de calidad
23 Ajustes al sistema
24 Recursos Humanos
25 Creacion del 4rea
26 Reclutamlento de personal

30 diss

feb  mar _abr may jun  jul  ago sep oct nov' [ dici i ene |
Capacitacién : ' S

254 dias

6 dias

20dlas |

10 dias

65 dias h

Personal ventas y administrativo 10dias Re::ursos hixmanos%
Capacitacidn administrativos 30dias : ‘ éapacltx;cién
Capacitacion planta 60 dlas : (;:apacitaiclén
Cambios y mejoras 5dlas Recur#os y capaitacién
Tarea Resumen ~ Progreso resumido RN
UNAM-F| Tesis profesional Division .. m—— _T2T€3 fesUmida J|  Tareas externas [ -
Diagrama de gantt desglosado o

Cuadro 4.4 Giovany Danel Villaseiior Progreso RN Division resumida .. Resumen del proyecto m
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Dentro de las conclusiones mas importantes obtenidas en el presente trabajo, destacan
las diferentes técnicas con las que cuenta un Ingeniero Industrial, enfocado a mejorar el
proceso de una empresa textil, cabe destacar que existen muchas técnicas mas en el
proceso de formacién que adquiere un ingeniero industrial, sin embargo, por las
caracteristicas y necesidades encontradas en la empresa textil, a la cual se refiere el
estudio, se optd por atacar las areas de produccion, de calidad, de recursos humanos y
de planeacion con un enfoque global que lleve a la solucién de lo general a lo particular.

Los procedimientos presentados cumplen con varias cualidades, que seran facilmente
aceptadas por empresarios del ramo, especialmente por empresas pequefas y medianas
que deseen mejorar su funcionamiento de forma gradual y constante, siempre tomando
en cuenta que dichas técnicas son las de mas bajo costo, rapidas y faciles en la
operacioén; se involucra a todo el personal y se logra hacer un frente comun hacia el
desarrolio sostenido de la empresa.

En cuanto a los beneficios que se podran cbtener, se explicaron en cada uno de los
puntos del presente trabajo, sin embargo, se puede resaltar la disminucion de costos (lo
mas importante para el empresario), el aumento global de la productividad, la disminucion
en la rotacion del personal, la capacitacién y la implantacion de un sistema de calidad, asi
coémo la planeacion y control de la produccién, éstos seran los puntos mas importantes y
qué permitiran avanzar hacia la excelencia a la empresa.

La productividad tendra un incremento considerable, si se toma en cuenta que la mesa de
corte trabajaba con una eficiencia del 39% al momento que se empezé a laborar para esta
empresa y después de hacer cambios ligeros, practicamente imperceptibles y sin costo
alguno, aumentd a 53%, por lo que se puede pronosticar que con la implantacion se
llegara a manejar una efectividad del 75 al 80%, esto repercutira directamente en la
fabrica y en la produccién total, se espera qué se obtenga un aumento general del 65% en
la produccién de trajes, con lo que se podria pensar en la siguiente etapa que seria el
destajo, que es el pago proporcional a la produccién individual.

Con estas ideas, se puede decir que el personal de la empresa quedara comprometido y
estara en condiciones de recibir mas, siempre con la filosofia de ganar — ganar, en la cual
ambas partes estaran comprometidas a dar de si, para el beneficio colectivo, que a su vez
se refleje en todos los aspectos, con grandes beneficios para las partes involucradas.
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Dentro de las recomendaciones, es necesario tener en cuenta que para poder lograr
cualquier beneficio en la empresa, los niveles directivos estén involucrados y crean en la
necesidad de superacion personal y colectiva que debe tener la empresa, pues cuando se
tiene una direccion pasiva, dificimente se podran logra los objetivos trazados; existen
casos mas drasticos en los que el empresario llega a considerar que un ingeniero de
planta, asi como los cambios y mejoras que llegue a proponer, soélo suponen un costo
adicional a la empresa y una carga de trabajo ineficiente, qué sdlo repercutira en la fatiga
de los niveles superiores y una merma en la contabilidad de la empresa, razon por la cual
este estudio demuestra claramente, tal y como se ve en los apartados de planeacion y
calidad, que mejorar e implantar controles a la produccién, la calidad y los recursos
humanos, suponen una disminucion en los costos fijos y variables, ya que al no existir
rotacion excesiva de personal, reproceso de los productos elaborados y al tener una
calidad en el proceso, se reflejara en mejores tiempos, entregas programadas, mejores
salarios, mejor nivel de satisfaccion en el cliente y, por ende, un crecimiento en la
demanda de nuestro producto, generando asi un circulo de mejora. ~

Ademas se recomiendan acciones para la maquinaria y utensilios que no estan en
operacidn y que representan un costo de almacenamiento para la empresa, ya que se
"tendréd una pequefia, pero importante aportacién al vender y subastar equipo entre los
empleados, con esto se aprovechara al maximo el espacio y se obtendran dividendos
para financiar arreglos y mejoras en la empresa, especificamente en la planta productiva.

Se esta considerando un periodo de implantacion de 1 afio, con tareas paralelas, que es
un tiempo razonable, rapido y que permitira ver a corto plazo las ventajas de los métodos
antes descritos y se podra tener una relacién costo — beneficio satisfactoria, al considerar
que no se aumentaran los costos, al contrario, deberan disminuir paulatinamente, al evitar
el reproceso, el tiempo ocioso de los operarios y maximizar las actividades de los
involucrados, se generara un compromiso y una confianza sostenida en la empresa que
generara el desarrollo global, que permitird pensar en otros mercados, adicionales al
nacional en corto tiempo y una certificacion [SO-9000 en 3 arios.

Solo es necesario tomar conciencia en cada una de las areas, un area de ingenieria
encargada de la implantacion de las técnicas y llevar una constante comunicacién que
nos lleve a unir cada eslabon de la cadena productiva de la empresa, por lo que sélo resta
decir "Manos a la obra” y en un afo se tendra una renovada empresa con grandes planes
de crecimiento y consolidacion.
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