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BENCHMARKING

FULL PACKAGE

PARADIGMA

TLC

GLOSARIO

Es un proceso sistematico y continuo para
evaluar los productos, servicios y procesos de
trabajo de las organizaciones que son
reconocidas como representantes de las
mejores practicas, con el propoésito de realizar

mejoras organizacionales.

Es el proceso que va desde la compra de
insumos para la produccion de telas hasta el
envifietado y empacado de las prendas bajo
un solo proveedor. Esta forma de produccion
es conocida también como Integracion

Vertical de la Industria.

Es un conjunto de teorias generales,
suposiciones, leyes o técnicas de que se vale
una escuela de analisis o0 comunidad cientifica

para evaluar todas las cosas.

Son instrumentos bilaterales o multilaterales
de politica exterior que los paises utilizan para
consolidar y ampliar el acceso de sus
productos y eliminar barreras arancelarias y

no arancelarias, asi como establecer

X1



CAFTA (CAUSA)

USA

PI1B

ISO

mecanismos de cooperacion entre las partes

contratantes.

Este Tratado establece las reglas que
normaran la relacion comercial entre los
Estados Unidos de América, Guatemala, El
Salvador, Honduras, Nicaragua, Costa Rica y
Republica Dominicana, a través una zona

para el intercambio de bienes y servicios.

Pais de los Estados Unidos de América.

Producto Interno Bruto (PIB). También
llamado Producto Bruto Interno (PBI), es el
valor total de la produccién corriente de bienes
y servicios finales dentro del territorio nacional
durante un periodo de tiempo determinado,

que generalmente es un trimestre o un afio.

Organizacion Internacional para la
Estandarizacion es una organizacion
internacional no gubernamental, compuesta
por representantes de los Organismos de
Normalizacion (ONs) nacionales, que produce
Normas Internacionales industriales vy
comerciales. La finalidad de dichas normas es
la coordinacién de las normas nacionales, en
consonancia con el Acta Final de la

Organizacion Mundial del Comercio, con el

X1l



ANTIDUMPING

OoMC

ZONAS FRANCAS

propésito de facilitar el comercio, facilitar el
intercambio de informacion y contribuir a la

transferencia de tecnologias.

Se considera que un producto es objeto de
"dumping" cuando se introduce en el mercado
guatemalteco a un precio inferior al valor
normal del pais de origen, es decir, cuando el
precio de exportacion hacia Guatemala es
menor que el precio comparable, en el curso
de operaciones comerciales normales, al de
un producto similar destinado al consumo en

el pais exportador.

Organizacion Mundial del Comercio. Es el
anico organismo internacional que se ocupa
de las normas que rigen el comercio entre los
paises. Su principal propdsito es asegurar que
las corrientes comerciales circulen con la
méxima facilidad, previsibilidad y libertad

posible

Es wuna aplicacion de informacion y de
negocios que lo mantiene en contacto con el

vasto mundo de las zonas francas.
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DOBLADILLADOR

BUILD UP

WEEKEND

WIP

SKETCH

GAUGES

PESTANAS

Herramienta de costura que facilita las
operaciones dentro del proceso de costura
aumentando la capacidad productiva del

operario.

Se refiere al un grafico de crecimiento de
produccién por medio del tiempo, en base de

férmulas matematicas y estadisticas.

Significa semana y/o semanas.

Es la cantidad de producto asignado en la

linea que no se a transformado y/o costurado.

Nos muestra de forma visual como se ve y que
tipo de maquinaria se debe de utilizar para

elaborar el producto.
Es la distancia que hay entre agujas de
costura de cada maquina siempre y cuando

las utilicé.

Es la parte de la costura que queda expuesta

a desgaste y es una caracteristica especial

X1V



SAM

GSD

MRP

que solicitan los clientes para la elaboracion

de Jeans.

Minuto estandar de costura, el cual nos sirve
para costear una operacion y agregarle valor

econdémico.

Es un sistema de Movimientos y Tiempos
Predeterminados, el cual ha sido disefiado
especificamente para la industria de la
confecciobn. Su funcion principal es el
desarrollo de métodos para evaluar
precisamente el tiempo que se requiere para

realizar una operacion

Es una herramienta basica para efectuar la
funcion de planificacibn detallada de
materiales en la fabricacion de componentes y

su ensamble en articulos terminados.
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RESUMEN

Guatemala, es uno de los paises que mayor potencial puede tener para
la utilizacion de este beneficio, ya que tiene la industria textil mas fuerte de
Centro América. Sin embargo, necesita ampliar ain mas esta base textil y para
ello es necesario el poder atraer nuevas inversiones en la regiéon. En el pais se
producen telas de algodon, mezclas y tejido sintético en telares planos (como
lonas, twill, oxford, camiseria, telas de sabanas), y en telares de punto (como
telas deportivas, pique, terry, jackards, fleece, entre otras).

El Tratado de Libre Comercio (TLC) puede representar para Guatemala
no sélo la oportunidad de mantener los puestos de trabajos actuales (mas de
140,000 empleos directos), sino que con el clima de negocios adecuado,
facilmente puede incrementar el nivel de exportaciones, inversion y empleo. El
tratado es un acuerdo por escrito entre paises que busca facilitar el comercio a
través de una serie de normas mutuamente acordadas, claras y estables, que
crean derechos y obligaciones de mutuo beneficio para los involucrados.

En un proceso productivo no siempre se justifica la implementacion de
sistemas de automatizacién, pero existen ciertas sefiales indicadoras que
justifican y hacen necesario la implementacion de estos sistemas, los

indicadores principales son los siguientes:

e Requerimientos de un aumento en la produccién

e Requerimientos de una mejora en la calidad de los productos
¢ Necesidad de bajar los costos de produccion

e Escasez de energia

e Encarecimiento de la materia prima

XVII



Necesidad de proteccién ambiental
Necesidad de brindar seguridad al personal

Desarrollo de nuevas tecnologias

La automatizacién sélo es viable si al evaluar los beneficios econémicos

y sociales de las mejoras que se podrian obtener al automatizar, estas son

mayores a los costos de operacién y mantenimiento del sistema.

La automatizacion de un proceso frente al control manual del mismo proceso,

brinda ciertas ventajas y beneficios de orden econdmico, social, y tecnoldgico,

pudiéndose resaltar las siguientes:

Se asegura una mejora en la calidad del trabajo del operador y en el
desarrollo del proceso, esta dependerd de la eficiencia del sistema
implementado.

Se obtiene una reduccion de costos, puesto que se racionaliza el
trabajo, se reduce el tiempo y dinero dedicado al mantenimiento.
Existe una reduccion en los tiempos de procesamiento de informacion.
Flexibilidad para adaptarse a nuevos productos (fabricacion flexible y
multifabricacion).

Se obtiene un conocimiento mas detallado del proceso, mediante la
recopilacion de informacion y datos estadisticos del proceso.

Se obtiene un mejor conocimiento del funcionamiento de los equipos
y maquinas que intervienen en el proceso.

Factibilidad técnica en procesos y en operacion de equipos.
Factibilidad para la implementacion de funciones de analisis,
optimizacion y autodiagnostico.

Aumento en el rendimiento de los equipos y facilidad para incorporar
nuevos equipos y sistemas de informacion.

Disminucién de la contaminacion y dafio ambiental.

Racionalizacion y uso eficiente de la energia y la materia prima.

XVII



OBJETIVOS

General

Mejorar los procesos de produccién dentro de una planta de costura, por

medio de sistemas automatizados y controles de procesos.

Especificos

Describir la situacion actual del proceso de costura dentro de una planta de
confeccidn ante la competitividad industrial y la eliminacion de aranceles.
Describir los parametros a controlar en el proceso de produccion dentro de
una planta de costura.

Mostrar por medio de graficos y tablas el manejo del producto dentro del
proceso de costura.

Reconocer y diagnosticar cuales son las posibles causas en las operaciones
criticas dentro del proceso de automatizacion y sus mejoras a implementar.
Conocer los costos del proceso de automatizacion en operaciones aplicables
al proceso de produccion.

Describir el proceso de Mantenimiento y Capacitacion del personal mecanico
con que cuenta una planta de costura.

Describir los procesos de mejora continua, para justificar la inversion del
proyecto de automatizacion.

Describir los conceptos de automatizacion de procesos.
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INTRODUCCION

Hoy en dia la globalizacibn como los tratados de libre comercio esta
absorbiendo todos los paises sub-desarrollados y en proceso de desarrollo, lo
cual obliga a todas las empresas a mejorar sus procesos de produccion y
calidad al mismo tiempo. Centro América esta hoy en dia en proceso de
competir a nivel internacional con empresas del alto Reconocimiento Industrial
con alta calidad y productos que son de consumo diario. La automatizacion
propone aplicar y mejorar procesos de produccion y aprovechamiento del
recurso, por medio de un mejor desempefio, esto ayudara a reflejar procesos
mas globales y estar al tanto de los desafios de la globalizacion, hoy en dia las
empresas Internacionales se ven constantemente con la necesidad de contar
con sistemas de produccién automatizados y desarrollados que garantizan al
cliente la alta confiabilidad ya que su producto serd manejado y procesado con
nuevas tecnologias que garanticen un producto competitivo hacia otras

empresas.

Es claro que frente a la TLC, primero es que las empresas encuentren
rapidamente nichos especificos para vender sus productos en los diferentes
estados de la union americana. Se trata de una tarea que no resulta nada facil
ni barata, pero si necesaria y urgente. El segundo, seria que las Pequefas y
Medianas Empresas reaccionen con una actitud de aprovechar el tratado y
conectarse con hacer negocios de productos o servicios diferentes a las
actividades de hoy en dia. Se habla de actividades mas rentables, pues una vez
haya buenos ejemplos, los demas empezaran a seguirlas. Un tercer reto es
mejorar la verdadera base de competitividad del pais, dividida en cuatro

factores clave. El primero es la velocidad de transito por la infraestructura
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terrestre, maritima y aérea del pais, pues el negocio del transporte es rotar

activos, y si estos rotan eficientemente, los

El dltimo factor, y quizd el mas importante, es el manejo del valor de la
fuerza laboral. Guatemala necesita fortalecer la capacitacion en las areas donde
el pais tiene cadenas productivas capaces de crecer, pero también se requieren
aumentos en los salarios reales que se pagan en el interior del pais. Existen
empresas que no se rigen al cédigo de trabajo, lo cual desarrolla
inconformidades a los trabajadores y provoca una alta rotacion de personal y

afecta de gran manera a la industria.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1. Empresa

Empresa Industrial doble B es una empresa de confeccion de
pantalones la cual se destaca por la exportacion a Estados Unidos como a
Europa marcas reconocidas, prestando un servicio a los clientes los cuales
confian en el potencial y capacidad conque cuenta ahora, en la actualidad
existen grandes fabricas de confeccion las cuales no llegan al nivel de exigencia
del mercado lo cual la posiciona en una empresa lider a nivel latinoamericano.
Que desde sus inicios se dedico a la produccion de pantalones bajo la
estructura de maquila, logrando un crecimiento sostenido y ampliando sus
horizontes
Se ha destacado por ser una empresa fuerte, vinculada estratégicamente con
otras empresas extranjeras las cuales utilizan del Benchmarketing como una
herramienta de oportunidades para adaptarse a la globalizaciéon por el aumento
de la demanda de los productos y asi estar compitiendo con el viejo continente

tanto en produccion como en calidad de los productos que exigen los clientes.

1.1 Ubicacion

Actualmente esta empresa esta en Vision de Crecimiento teniendo su
planta base en 37 Avenida 2-77, Colonia el Rodeo. En la ciudad de
Guatemala, el crecimiento de la empresa conlleva a ampliar sus instalaciones

las cuales las cuales daran mayores expectativas al futuro.

1.2 Caracteristicas de la empresa
Una caracteristica especial que la distingue con otras empresas es que

presta el Servicio de Paquete Completo (Full Package) a los clientes, este tipo



de servicio le garantiza al cliente la calidad del producto desde que se disefa
hasta que se empaca el producto y se envia hacia el exterior.

Esta empresa tiene la ventaja de manejar volimenes altos de
produccién, asi como de disefiar y procesar articulos nuevos a los clientes
antes de correrlos en las lineas de produccién, teniendo siempre al cliente
satisfecho.  Actualmente se esta preparando un estudio de sistemas
automatizados de Bordados, los cuales son las expectativas y futuro de la
empresa, ya que los estilos que solicitan los clientes vienen con mayor

exigencia en disefo.

1.1 Condiciones actuales de la empresa

Desde sus inicios la empresa tenia definidos sus parametros para
establecer los requisitos de los clientes sin saber cémo estaria a corto plazo la
liberacion del mercado de confeccién con la globalizacion y el Tratado de Libre
Comercio con Estados Unidos, la empresa se dio cuenta que no podia
competir con el mercado asiético, lo cual tienen costos de manufactura menor
que los que presta, y se comenz0 a mejorar y reestructurar todas sus areas y
departamentos para adaptarse a los cambios que vienen y puedan afectar a la
empresa.

Actualmente la empresa esta en vias de crecimiento, lo cual en su
logistica tiene alcanzar una produccion de 300,000 a 500,000 unidades
semanales, lo cual conlleva a realizar estudios de tiempos y balance de lineas
de produccion para poder tener expectativas de crecimiento con un mejor
aprovechamiento de los recursos actuales y modernizar ciertos procesos que
ayuden a este crecimiento, estando obligada siempre a someterse a procesos
de mejora continua que aseguran su subsistencia.

Se tiene una vision de ser la empresa mas grande en América prestando
un servicio completo a los clientes con calidad y entregas a tiempo con el menor

costo.



En la actualidad se ha tenido problemas de lo anterior hablado ya que
todas las areas tienen deficiencia tanto administrativo como operativa lo cual ha
llevado a tener perdidas economicas por incumplimientos en tiempos de
entregas lo cual es uno de los primeros pasos que se estaran trabajando para
poder asi cumplir con las expectativas de exportaciones en tiempo.

Actitudes que se deben tener en toda empresa que presta un
servicio y esta en vias de desarrollo:

Partiendo del paradigma que permitan repensar lo establecido y ser
clientes del cliente, proveedor del proveedor y participes de la cadena de la
creatividad y de la innovacion con mucha imaginacién buscando simplificar los
esfuerzos y procesos con miras siempre al éxito y satisfaccion por lo realizado.

Para pensar que no existe el paradigma que nos satisface el 100%,
debemos innovar permanentemente con alternativas que nos permitan correr el
riesgo pero calculado, controlado con base en la planeacién y presupuestacion.

Se deben tener paradigmas que permitan obtener resultados creadores
en el desarrollo de busquedas de oportunidades y fortalecimiento de la
constante satisfaccion del cliente.

Los paradigmas que deben tener es: Lo ultimo que espera el cliente es lo
primero que debemos satisfacer.

El duefio de todo el proceso en el servicio es el cliente.

Las areas deben ganar la curva de la experiencia en las lineas del
negocio de la empresa y ser expertos como los expertos funcionales.
El servicio se presta con una utilizacion optima del recurso, que agregue valor al

producto.



1.3.1 Conocimiento de conceptos basicos sobre el Tratado de
Libre Comercio (TLC) con EU en la manufactura textil de

Guatemala

Desde los principios de los afios noventa, Guatemala ha mantenido y apoyado
una politica de apertura comercial en busca de oportunidades para nuestro
crecimiento econémico.

Los tratados de libre comercio han sido los instrumentos a través de los
cuales Guatemala busca encontrar nuevos mercados para los productos
guatemaltecos y generar, asi, mayor inversion y empleo.

Hasta la fecha Guatemala tiene vigentes dos importantes tratados de libre
comercio, uno con México y otro con Republica dominicana.

En junio del 2006, Guatemala firmo un Tratado de Libre Comercio con su
principal socio comercial Estados Unidos, lo cual permitira el desarrollo
econdmico y social de Guatemala, puesto que este tratado abrira puertas de un
mejor futuro a Empresarios, productores, consumidores, comerciantes y
poblacion en General, a través del establecimiento de reglas claras para la

compra y venta de productos y servicios.

Figura 1. Ser Competitivos




Como una forma simple de concepto, un tratado se puede definir como
un Contrato, Acuerdo o Trato, que se hace con respecto a un tema de interés
comun para quedar en un acuerdo. En pocas palabras un Tratado es un
acuerdo entre paises, que se lleva a cabo para beneficio de uno o mas paises,
a través del cual se obtienen derechos y obligaciones.

En resumen el tratado es un acuerdo por escrito entre paises que busca
facilitar el comercio a través de una serie de normas mutuamente acordadas,
claras y estables, que crean derechos y obligaciones de mutuo beneficio para

los involucrados.

Figura 2. Rueda de Negocios

1.3.2 Tratado de Libre Comercio (TLC) mucho mas que un tratado
comercial

Como se habia hablado con anterioridad un tratado es un acuerdo y se crea

con la expectativa de que un producto o servicio pueda venderse facilmente a

otro pais o a otros paises. El Tratado de Libre Comercio se establece para

eliminar obstaculos que dificultan el comercio.



También los tratados representan una gran oportunidad para poder
llevar a cavo las ventas de nuestros productos a otros paises en condiciones
gue nos benefician como guatemaltecos.

Un libre comercio se entiende a la eliminacién de barreras arancelarias y
no arancelarias para facilitar el comercio entre paises. Las Barreras
arancelarias son los impuestos y las importaciones y las Barreras no
arancelarias son las dificultades que pueden ser como por ejemplo:
requerimientos técnicos, de etiquetado, de empaque, etc.

Los tratados de libre comercio tienen como objetivo:

e Establecer reglas claras y estables, de mutuo acuerdo entre los paises,

para vender y comprar productos entre si.

Figura 3. Negociar Acuerdos

e Eliminar los aranceles, que son impuestos que todos los paises cobran
cuando ingresan productos que no se producen localmente, la
eliminaciéon de estos cobros permite que nuestros productos sean mas
baratos en comparacion con productos de otros paises que no tienen las

mismas ventajas arancelarias.



Figura 4. Eliminar Barreras

e Establecer procedimientos que permitan a los paises resolver problemas
o diferencias que puedan surgir en la compra y venta de productos.
e Proteger las marcas y todo tipo de derecho de propiedad intelectual en

cada uno de los paises.

Figura 5. Dialogos Congruentes

e Finalmente, unir esfuerzos para hacer mas facil el comercio y el
intercambio de informacion, asi como el objetivo de crear mas empleos y

combatir la pobreza que existe en nuestro pais.



Figura 6. Unir Paises

e Hacer mas facil y rapido el ingreso de productos de un pais a otro, que
son parte de un Acuerdo.

e Facilitar el ingreso de mejores materias primas y a mejores precios, que
nos permitan bajar los costos de produccion y ser mas eficientes con el
ingreso de mejor tecnologia para mejorar los procesos.

e También ayudan a promover y aumentar la inversion, ya que garantizan
qgue el dinero invertido por empresarios locales y extranjeros estaran

protegidos por las reglas contenidas en el tratado.

Figura 7. Traer inversiones extranjeras




1.3.3 Analisis FODA de laindustria textil en Guatemala

La industria textil y de confeccion de Guatemala esta al tanto de lo pueda
ocurrir cuando estén establecidas las leyes de libre comercializacion textil ya
qgue en los primeros 45 dias sin cuotas textileras a nivel mundial, han cerrado
14 empresas de confeccion (maquila de ropa) en el pais lo que ha dejado sin
empleo a 3 mil 426 personas.

La cifra de empresas cerradas en mes y medio representa 41 por ciento
de las 34 empresas que cerraron a lo largo del 2004, segun la directora
ejecutiva de la Comision de Vestuario y Textiles (Vestex).

Por si fuera poco, tres oficinas que representan varias marcas de ropa de

Estados Unidos cerraron sus oficinas porque trasladaron sus pedidos a China,
pais que ofrece mejores precios.
"El contar con mayores oportunidades comerciales es fundamental para mejorar
el estandar de vida de los paises en desarrollo”, sefalé el Presidente del
Banco Mundial, Paul Wolfowitz. "Este acuerdo ayudara a garantizar y ampliar
el acceso de las naciones centroamericanas a su principal socio comercial y
tiene el potencial de aumentar el comercio y la inversion en la region, factores
vitales para fomentar el crecimiento econémico y la lucha contra la pobreza".

En teoria el TLC CAFTA (Amenaza Latina y USA), ofrecera beneficios a
mediano y largo plazo para los paises participantes, sin embargo es fuente de
discusion y debate por el hecho de que la mayoria de paises de América latina
no cuenta con las condiciones de competitividad y productividad necesarias
quedando en abierta desventaja ante los paises mas desarrollados (USA,
México, Canada, etc.) que a corto plazo son los mas beneficiados pues
facilmente pueden introducir una amplia gama de productos que los paises no

producen, elevando de manera inmediata su PIB y su balance comercial.



1.3.1 Fortaleza

e Actualmente tenemos la ventaja de tener puertos la cual nos genera un
aumento en el comercio y la inversion en la region, factores vitales para
fomentar el crecimiento econOmico y promovera mayores niveles de
inversion extranjera, ya que generan salidas e ingresos de productos.
Santo Tomas de Castilla en el océano Atlantico y Puerto Quetzal en el
pacifico.

e Sistema aduanal establecido en cada una de las fronteras del pais.

e Sistema de comunicacion vial en buenas condiciones.

e Existencia de alianzas con compafias de productos en el sector textil con
experiencias y contactos adecuados.

e Se cuenta con puertos que proporcionan un eficiente servicio, uno de ellos
es la Portuaria Quetzal que tiene la 20 afios y es una fortaleza que podemos
aprovechar ya que es una fuente de inversion por parte de otros paises
como puente de comercio para otros paises.

e Cercania al mercado de Estados Unidos

e Flexibilidad

e Productos diferenciados

e Transferencia de tecnologia y conocimientos de inversionistas extranjeros

e Infraestructura vial superior en el ambito regional

e El pais se ha posicionado como el Centro Regional de negocios

¢ Industria orientada a ofrecer paquete completo

e Existencia de sectores y servicios conexos

El ministerio de economia de Guatemala ha sefialado que con la
implementacion del Tratado de Libre Comercio (TLC) se estima que el comercio
de importacion y exportacion aumente en gran manera, por lo que es necesario

mejorar y ampliar la infraestructura existente para proporcionar un eficiente
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servicio, ademas todos los puertos portuarios de Guatemala deberan acoplarse

al nuevo cambios que se estaran implementando.

1.3.2 Oportunidades

En lo que coinciden ideas los gremiales de textiles en los paises que estan
relacionados con el TLC, lo mas aconsejable es que se ratifique el tratado
de libre comercio (TLC) entre EE.UU., Centroamérica y Republica
Dominicana es importante para detener esta fuga de empresas y atraer
nuevos inversionistas.

El nivel de revision de contenedores es en teoria del 40 por ciento, aunque
la asociacion de textiles afirma que alcanza el 56 por ciento para exportacion
en Guatemala, (Vestex).

"CAFTA ofrece grandes oportunidades para incrementar el comercio y
reducir la pobreza". "Los beneficios podrdn aumentar mucho mas si los
paises complementan el tratado con inversiones y reformas en areas tales

como la educacion, la infraestructura comercial y la gobernabilidad".

En enero de 2006, el valor total de las exportaciones de textiles alcanzo los

US$154.1 millones, mientras que en el mismo mes del afio 2005 pasado fue de
US$136.3 millones.

Ese nivel de exportaciones representa ingresos de divisas por US$45.2

millones en enero pasado, frente a los US$40.2 millones del afio previo. A nivel

centroamericano estamos en un gran paso que todos los paises podemos y

tenemos las herramientas para poder sacar provecho del TLC.
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Figura 8. Sistema Aduanal

e "La gran mayoria de las familias en América Central saldra beneficiada
gracias a la baja en los precios de los alimentos como resultado de la
eliminacion de las barreras comerciales”, Zonas de desarrollo industrial
econémico y tecnolégico y 53 zonas de desarrollo industrial de altas y
nuevas tecnologias

e Para el caso de textiles se esperan importantes aumentos de importaciones
y de la produccién doméstica como insumo para el incremento de las
exportaciones de prendas de vestir.

e Debe haber intercambio tecnolégico y de asistencia para asegurar la
sostenibilidad empresarial, con la apertura se facilitaran los contactos.

e Lainversion local y extranjera es la que daré las bases para el desarrollo del
pais a través de la produccién, esta debe ser estimulada por politicas

gubernamentales.

1.3.3 Debilidades

e La falta de 6rdenes de compra por parte del mercado estadounidense, a
donde se envia el 90 por ciento de la produccién nacional, y un clima

inadecuado para competir, son el origen de la preocupacion del sector.
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“Estamos muy preocupados porque no existen las condiciones necesarias para
competir. En las aduanas se tardan hasta dos y tres dias en revisar un
contenedor”.
e Sistema deficientes de control aduanal
e Procedimientos aduanales burocratizados y tardios.
e Los procesos industriales no cuentan con las certificaciones internacionales
de calidad I1SO.
e Alto indice de criminalidad y robos a transportistas.
e Ambiente social inseguro para el inversionista local y extranjero.
¢ Nivel de especializacion y tecnificacién de la mano de obra escaso.
e Muchas empresas pequefias y de bajo nivel competitivo y baja
productividad, baja tecnificacion de procesos.
Para el viceministro de Economia de Guatemala, Luis Oscar Estrada, el tiempo
es menos, mientras asegura que se estan realizando los esfuerzos por
implementar una aduana especifica para importacion de materia prima para la
industria y exportacion de las prendas terminadas.
e Actualmente en nuestros puertos contamos con muchas demoras en las
importaciones. En lo que los expertos del area tienen que presentar nuevas
y posibles alternativas para solucionarlas.
Dentro de los puertos se cuentan con grandes retos que se estaran trabajando
para el mejoramiento de los servicios de exportacion e importacion:
e Modernizar su funcionamiento, de acuerdo con altos estandares
portuarios modernos, (Certificacion 1SO).
e Solventar los obstaculos estructurales que dificultan la modernizacion
de los puertos (marcos legales, excesiva burocracia, etc.).
e Implementar mejoras colaterales (vias de comunicacion,

telecomunicaciones, etc.).
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Tabla l. Movimiento portuario en Guatemala

MOVIMIENTO PORTUARIO EN GUATEMALA.

Toneladas | Toneladas | Toneladas | Toneladas | Toneladas
2001 2002 2003 2004 2005
Puerto Quetzal 5122006 5291073 5904300 8285700
Santo Tomas de Castilla 4502000 4784690 4540200 4562251
San Jose. 1967000 2099526 2239400 2376990
Puerto Barrios 1681000 2045737 1956000 1869100
TOTALES 13272006 14221026 14639900 17094041 0

Figura 9. Movimiento portuario de Guatemala

MOVIMIENTO PORTUARIO DE GUATEMALA
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Nota: entiéndase que cuando se habla de toneladas no se refiere a productos
de consumo, si no que abarca todo tipo de material, equipo, ropa,
electrodomésticos, etc.

1.34 Amenazas
e Clima social y de negocios inseguros.
e Actitud empresarial limitada que busca la escasa re-inversion
e Politicas econbmicas y estrategias de gobierno en el tema tributario
restrictivas.
e Estructura actual del mercado local con abundancia de pequefios negocios

sobre la base econémica informal, son de poco impacto competitivo.
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(Actualmente existen 221 maquilas que funcionan en el pais) de estas

empresas posiblemente 40 empresas podrian cerrar por el efecto de la

ausencia de cuotas. Vestex.

Aungue una pequefia parte de la poblacion en areas rurales podria verse

afectada por la baja de precios de productos alimentarios sensibles, los

cronogramas de hasta 20 afios fijados para la reduccion arancelaria y los

programas de los gobiernos deberian ayudarles a encontrar nuevas

oportunidades".

Riesgo de relocalizacion de inversiones en caso de no implementar
acciones para mejorar clima de negocios.

Cierre de empresas en sectores vulnerables que no realicen los procesos
de reconversion productiva.

Retardo en el crecimiento de algunas ramas de la produccion al enfrentar
la competencia de EU.

La privatizacion de los servicios sociales reduciria el acceso publico a los
servicios basicos y daria mas dinero y control a las corporaciones.

Se crearia a fuerza una competencia para los salarios y los costos de
produccién mas bajos, lo cual a su vez reduciria el salario en los EE.UU.
y lo mantendria bajo en Centroamérica incluyendo a Guatemala que

tiene un costo mas alto que los demas paises.

Figura 10. Exportaciones de textiles hacia EE.UU.

EXFORTACIONES DE TEXTILES A EE.ULW.,
Acuerdo Multifibras
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Resto del mundo 243:0 /

. Resto de
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Taiwan 4%
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Hong KEong, China 9%

Unidn Europea 5% Fucrker OMC
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Figura 11. Exportaciones de Textiles a EE.UU. después del TLC

EXPORTACIONES DE TEXTILES A EE.UL.
Después del Acuerde Multfibras
SH Lanka 2%
Bangladesh 29,
Indonesia 2%
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Como Podemos ver en las graficas anteriores la competencia asiatica
después de haber eliminado todos los aranceles y barreras de comercializacion
tiene un gran efecto sobre todos los paises y América latina.

Menor dinamismo de las exportaciones que de las importaciones. Es
indudable que algunas empresas haran negocios en esos paises y que podrian
aumentar determinadas exportaciones (sobre todo de maquilas), pero dicho
crecimiento no compensara la expansion esperada en las importaciones.

Las pequefas y medianas empresas (y muchas grandes) enfrentaran una
gran competencia de productos del exterior y muchas quebraran.

El costo de la mano de obra se reducira por la flexibilizacion laboral
que incluye:

¢ Que el Estado no fije el salario minimo, sino el mercado (negociacion

entre trabajadores y empresarios). En un pais como El Salvador,
donde abunda el desempleo, los salarios tenderan a bajar, pues en la
economia de mercado todo lo que abunda se abarata.

e No pago de horas extras, para lo cual se haran contratos de trabajo

semanales. Mucha gente trabajara las 44 horas de lunes a viernes y

luego ira a la misma empresa, 0 a otra empresa, a trabajar el viernes
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y el sabado, pero con nuevo contrato. Quedan sin reconocerse las
horas extras.
¢ Eliminacion de restricciones sobre contrataciones y despidos.
e Se aumentara la edad de jubilacién a 65 afos.
1.4 Estrategias del sector industrial en Guatemala para la competir a
nivel latinoamericano frente a la competitividad Asiatica
En otras palabras que es lo que se necesita para ser competitivas las empresas
en Guatemala:

JQué necesita para convertirse en una empresa competitiva?

Capacitacion externa: Diagnéstico:

¥ Es un curso presencial.
¥ Sobre un tema especifico.

v Se imparte de forma regular,
fuera del lugar de trabajo’

v'Es un analisis integral de la
empresa que permite generar un
Plan de Desarrollo empresarial.

v'Se efectla dentro de la empresa.

Asistencia Técnica:

¥ Servicio que permite realizar
acciones de cambio o
implementacion en areas comao:
ventas, mercadeo, administracién,
RRHH, etc.

Capacitacion en planta:

v Servicios para introducir nuevos
procesos en la empresa que
requieren de capacitacion, aplicado

¥ Contribuye a mejorar la a la actividad que desarrolla. Ej.
productividad y competitividad de la Capacitacion en ventas a una

empresa. empresa de calzado.

Todos se deben de hacer esta pregunta: (A qué se debe la competitividad
china?

En primer lugar, a que China paga salarios mas bajos a sus
trabajadores. Segun estimaciones citadas por la Federacion Internacional de
Sindicatos (ICFTU, por sus siglas en inglés), un trabajador en Nicaragua recibe
un salario minimo de US$ 72 al mes, significativamente mas alto que el de un
trabajador chino (entre US$ 12 y 36).

La Federacion habla de "salarios de miseria (...) y de condiciones de
trabajo deplorables” en las fabricas textiles chinas. La mano de obra barata no
es el unico factor a favor de Pekin.
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Segun Michael Bailey, analista de la agencia de ayuda britanica
OXFAM, "es importante recordar que los costos de mano de obra en China no
son tan bajos, son cuatro veces mayores que en Bangladesh".

"La ventaja es que tienen todos los elementos para la produccion
dentro de China, desde el algoddn, pasando por botones, los textiles, pueden
hacer todo dentro del pais hasta el producto final. Son muy flexibles, tienen una
gran capacidad de reaccionar rapidamente a un pedido del distribuidor".

A grandes rasgos existen en la actualidad tres grandes actores en la
cadena, con sus respectivas redes en el area Textil que son: detallistas,
comercializadores de productos de marca y los fabricantes de los productos de
marca. Los mercados finales destacan por un alto grado de segmentacion tanto
en Europa como los Estados Unidos y Asia, por ejemplo y dependiendo de ropa
de mujer, hombre, nifios, sport, casual, de marca elegante, por colores y estilos,
etc. y el éxito de las tiendas de fabrica, clubes de descuento y outlets
(Consolidated Stores, Costco, Dollar General, Family Dollar, K Mart, Target
Corporation y Wal Mart, entre otros) con respecto a tiendas departamentales
(incluyendo a JC Penney, Dillards, Neiman Marcus, May, Dayton-Hudson).

Considerando este proceso de concentracién del control de la cadena
por estas tiendas departamentales, al menos dos aspectos adicionales son
relevantes.

Primero, la relativa saturacién de los mercados a nivel global, aunque
con excepciones segun el segmento especifico. Asi, Canaintex y Werner
International (2002) estiman que el consumo mundial de textiles, con tasas de
crecimiento promedio anual cercano al 3% en los sesenta, disminuye por
debajo del 1% para 1990-2020. El tema es significativo, ya que implica
mercados mucho méas competitivos y con fuertes presiones a disminuir el costo
de las prendas.

Segundo, ya desde inicios de la década de los noventa, en Asia incluso

desde los sesenta se han generalizado los procesos conocidos como de
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“paquete completo” (“full packaging”). Estos procesos implican a diferencia de la
maquiladora tradicional que recibia los insumos y la tela cortada de los Estados
Unidos que los compradores, via contrato y estrictas especificaciones del
producto, calidad y cantidad, asi como estandares de buena conducta y de
otros estandares, transfieren la logistica, organizacion y fabricacién de las
prendas de vestir al subcontratista.

El tema es de la mayor relevancia, es decir, en Asia existen experiencias
desde la década de los sesenta en procesos de paqguete completo, lo cual les
ha permitido integrar en forma significativa los segmentos de la cadena, a
diferencia de Centroamérica y Meéxico, donde estos procesos datan de la
década de los noventa (Bair y Gereffi 2002).

. Relaciones comerciales de Centroamérica'y México con China

Como ya se habia analizado anteriormente, y con base en las fuentes de
informacién centroamericanas, el comercio bilateral agregado de Centroamérica
con China es muy reducido, aunque con una dinamica importante. las
principales caracteristicas comerciales de la cadena hilo-textil-confeccién para
la region y cada uno de sus paises, destacando para 1994-2003:

a) Durante el periodo Centroamérica no exporta a China.
b) No obstante lo anterior, China se ha sabido posicionar crecientemente en las
Importaciones de la region para alcanzar, conjuntamente con Hong Kong, el
9,71% de las importaciones de la cadena en 2002, partiendo de un 4,20% en
1994. La tasa de China es de 40,8% durante el periodo.
c) Costa Rica y Guatemala son los principales importadores de la cadena de
China, participando con el 75,84% de la regién en 2003, particularmente bajo
los segmentos de textiles y confeccion. En el caso de Guatemala, por ejemplo,
las importaciones de China y Hong Kong generaron el 19,39% de las
importaciones de la cadena en 2003.

Para el caso de México cuya fuente de informacion distingue entre

actividades de maquila y no maquila el intercambio con China ha sido de mayor
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peso durante 1993-2003. El 91,94% de las exportaciones de la cadena se
orienta a los Estados Unidos durante 1993-2003, y con tendencia a aumentar
durante el periodo. México, por otro lado, no exporta productos de la cadena a
China y fueron de 190 millones de délares o el 0,22% del total a Hong Kong.

Sin embargo, la presencia de los paises asiaticos, y particularmente China,
ha sido muy dindmica en las importaciones de la cadena en México. Por otro
lado, no obstante las altas tasas arancelarias también como resultado de
medidas antidumping las exportaciones chinas aumentaron con una tasa de
20% durante 1993-2003 para participar con el 4,58% de las importaciones

mexicanas en 2003 (o el 7,96% incluyendo a Hong Kong).

1.5 Vision y Mision sobre los objetivos que tiene la industria Textil

Guatemalteca hacia el Tratado de Libre Comercio

La inversion extranjera no aumentara mucho, pero tendra mayores
facilidades para hacer negocio en el pais. Es seguro que aumentara en la rama
de maquilas.

En los Paises centroamericanos como Guatemala han gozado de acuerdos
de acceso preferencial al mercado estadounidense, que junto a la ventaja de la
proximidad territorial pueden aminorar el impacto del cambio. Lo cual nos
mantiene como un pais fuerte que puede competir con calidad y reaccionar a
cualquier cambio.

Guatemala, segun la misma fuente, tiene el mayor numero de empleados en el
sector, un 37% del total de América Central.

El 95% de las exportaciones guatemaltecas de textiles van a EE.UU.
"Estados Unidos todavia puede dar una preferencia a los productos de América
Central, no a través de cuotas sino de aranceles. Por ejemplo, un pijama de
China puede tener un arancel del 50%, pero el mismo producto de El Salvador

puede tener un arancel mucho menor", BBC Michael Bailey de OXFAM.
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Oportunidades y retos econémicos de china para Centroameérica
El afio 2005 vio otro despertar, el de un mundo que intenta responder a

lo que se anuncia como una avalancha china, esta vez en el sector textil.

Textiles "made in China" EI 1 de enero de 2005 expir6 el Acuerdo
Multifibras, el sistema de cuotas que ha regulado por tres décadas las
exportaciones de textiles y vestimenta a Europa y Estados Unidos.

A partir de esa fecha, China puede exportar sin limitaciones
de cuotas. Segun la Organizacion Mundial de Comercio (OMC), las
exportaciones de textiles chinos a EE.UU. pasaran de 16% (del total de
compras estadounidenses en el sector) a 50%.

En el caso de ventas a Europa, la participacion china pasara de
20% a 29%. De acuerdo al Banco Mundial, para 2010, la mitad de las
exportaciones mundiales de textiles provendran de China. (Actualmente China
exporta un cuarto del total). Las previsiones van acompafiadas del temor y la
preocupacion en otros paises, que tendran dificultades en competir con China.
Es el caso de Meéxico, que segun la OMC perderd el 70% de sus
exportaciones textiles a EE.UU. (pasando del 10% al 3% del total de compras

estadounidenses en ese sector.

Figura 12. Ventajas de China hacia América

La ventaja quetiene china con nosotr os
América es quetienetodoslos elementos
para la produccion dentro de china desde €
algoddn hasta obtener € producto final.

Hay 600 millones de pobres en nae
India, muchos podrdn beneficiarse,
asegdn DHFAM,
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Beneficios para la industria textil y vestuario en Guatemala vy

Centroamérica

PERFIL DE LA INDUSTRIA DE

VESTUARIO Y TEXTILES EN GUATEMALA

CONFECCION

221 fébricas

79,328 maquinas de coser
102,367 empleos

INDUSTRIA TEXTIL

50 empresas textileras
18,500 empleos

SECTORES CONEXOS

270 proveedores de servicios y accesorios
15,000 empleos

Fuente: Comision de la Industria de Vestuario y Textiles VESTEX

« Transferencia de Tecnologia e informacion.

+ Diversificacion de actividad productiva para atender
nuevas demandas

+ Especializacion en los sectores con ventajas
competitivas

* Mayor variedad de productos a precios competitivos en
beneficio del consumidor

Guatemala cuenta con la industria textil lider en Centro América y ofrece una
fuerte y variada cadena de suministros que se ha establecido para fortalecer la
capacidad de oferta de paquete completo del pais.

El 69% de las fabricas de confeccion representan inversion extranjera directa,
las cuales juegan un papel muy importante especialmente por la transferencia

de tecnologia y conocimientos que contribuyen al desarrollo de la industria.
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Figura 13.

Crecimiento de sectores industriales
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Figura 14. Capital de inversion (a mayo de 2005)

Fuente: Comision de la Industria de Vestuario y Textiles -VESTEX- *Otros paises: Hong Kong,

Estados Unidos 6%

luatemala §1%

(Hras 1%

Korea 6%

Productos

La produccion textil del pais esta conformada principalmente en un
38.44% por tejidos planos de algodon vy fibra sintética, mezclas (de poliéster y

algoddn) y un 61.56% de tejidos de punto de algoddn, sintéticos y mezclas

(jersey, interlock y rib).

Jordania, Singapur
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Como productos indirectos de las exportaciones de este sector, esta la
amplia gama de acabados y procesos en las prendas de vestir como bordados,
serigrafia, procesos de tefiido; que sumada a los accesorios (botones, zippers,
serchas, agujas, etiquetas, hilo para costura, etc.) y servicios (agencias de
carga, lavanderias, talleres de muestras, laboratorios textiles, etc.) conforman la

cadena de suministros de la industria.

Las principales prendas de vestir que Guatemala exporta son:

Pantalones y pantalonetas de algodon y fibra sintética.

e Camisas de tejido de punto de algodon vy fibra sintética para hombre y
mujer.

e Trajes completos de fibra sintética para dama y nifia.

e Blusas de tejido plano para dama y nifia.

e Faldas de algodon y fibra sintética.

e Sacos de algoddn vy fibra sintética.

e Ropa de bebeé

Fuente: Comision de la Industria de Vestuario y Textiles VESTEX

Clima de negocios del sector
La industria de vestuario y textiles ha evolucionado frente a los desafios y
cambios del comercio internacional. La expectativa de la entrada en vigencia
del Tratado de Libre Comercio entre Estados Unidos, Centro América y
Republica Dominicana (CAFTA-DR) atraera inversion y permitira mayores
ventajas y oportunidades para desarrollar alianzas estratégicas entre la
industria textil de Estados Unidos y las empresas de confeccion de la region.
Leyes e Incentivos
e Ley de Fomento y Desarrollo de la Actividad Exportadora y de Maquila
(Decreto 29-89)

e Ley de Zonas Francas (Decreto 65-89)
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La industria cuenta con suficiente disponibilidad de mano de obra local, la
que sobresale por su destreza en la produccion de productos con mayor valor
agregado que requieren de mayores estandares de calidad. El salario minimo
vigente a partir del 1 de enero de 2005 para actividades no agricolas es de
Q39.67 diarios/ Q1, 309.5 mensuales, fijado por el Acuerdo Gubernativo 378-
2006. A este monto debe sumarsele Q8.33 diarios /Q250.00 mensuales
correspondientes a la Bonificacion Incentivo establecida por el Decreto No. 78-
89 modificado por el Decreto 7-2000.

El sector cuenta con programas en funcionamiento en materia laboral a
través de la Comision de la Industria de Vestuario y Textiles —VESTEX- de
AGEXPRONT.

¢ Resolucion Alterna de Conflictos (RAC), es un programa que propone

la creacion de un Centro de Mediacion de Conflictos Laborales,
privilegiando el didlogo y la negociacién, con mecanismos preventivos
que contribuyan a reducir los costos sociales, politicos, econémicos y
humanos que conllevan los conflictos no resueltos.

e Programa de Certificacién en el Cédigo de Conducta de la Industria,

es un programa de certificacién laboral que tiene el fin de atender a las
exigencias del mercado global como las de los clientes que exigen

estandares de calidad y condiciones laborales superiores.

Impacto Ambiental:

El tema de Medio Ambiente se encuentra incluido dentro de los Principios
de Observancia Laboral y Ambiental que integran el Cddigo de Conducta de
Vestex.

Las empresas que forman parte de dicho Programa reconocen que la
preservacion del medio ambiente es un elemento fundamental que debe

armonizarse con el desarrollo econdmico del pais por lo que la industria
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respetara los estandares ambientales y legislacion ambiental vigente en el

pais.

Responsabilidad Social Empresarial (RSE)

Se refiere a la toma de decisiones y acciones empresariales vinculadas a
valores éticos, consecuentes con los requerimientos legales y respetuosos de
las personas, comunidades y el medio ambiente. Las empresas de vestuario y
textiles trascienden las expectativas, elevan su competitividad y contribuyen al

desarrollo sostenible del pais, en un compromiso de mutuo beneficio.

El Programa Integral de Responsabilidad Social Empresarial de
VESTEX incluye los ejes de Salud y Seguridad Ocupacional, Codigo de
Conducta y Resolucién Alterna de Conflictos Laborales. Se concreta en
acciones que benefician directamente al trabajador, tales como: atencion
médica gratuita a través de clinicas dentro de las plantas, subsidio de gastos en
clinica dental, adquisicion de medicinas a mejor precio y programas de
alfabetizacion, entre otras acciones.

Otra de las ventajas de la industria es el apoyo que se ha logrado con
entidades gubernamentales directamente relacionadas con el desarrollo y
competitividad del sector, con quienes la Comisién de la Industria de Vestuario
y Textiles VESTEX ha conformado parte de las comisiones mixtas entre el
sector publico y privado en temas laborales, temas fiscales, temas de politica
monetaria y crediticia, temas aduanales, temas de inversion extranjera, temas

de apertura comercial y temas de capacitacion.

Mercados
El principal socio comercial de las exportaciones de vestuario y textiles
de Guatemala es Estados Unidos de América. Para el afio 2004, las ventas

hacia ese mercado sobrepasaron los mas de US$1 mil 800 millones de ddlares,
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de lo cuales US$585 millones corresponden al valor agregado nacional
(materias primas locales y mano de obra). Guatemala ocupa el puesto 16 entre

los principales suplidores de vestuario hacia el mercado de Estados Unidos.

Figura 15. Exportaciones de Vestuario y Textiles hacia Estados Unidos
Valor FOB y Valor Agregado (periodo 1999 / abril 2005 en millones de US$)

5 F0.E. Magula
3, DDD ¥ alor Lgregado Maguila

2,000

1,000

El 90% de las exportaciones de vestuario tiene como destino al mercado
de Estados Unidos, el 2% se exporta hacia México y un 1% aproximadamente
lo conforman las exportaciones de vestuario y textiles hacia los paises
centroamericanos en donde especialmente los textiles son utilizados para
confeccién de prendas de vestir que tienen como mercado final Estados Unidos,
guedando un 7% para las exportaciones hacia otros destinos como Europa y

Canada.

Debido a que es una industria visionaria, que ha servido de base de los
modelos exitosos del desarrollo industrial de otras economias en el mundo, este
sector se ha convertido en una de las mejores alternativas de la region, para

completar pedidos de prendas de alta calidad con disefios U(nicos y
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diferenciados, mayor valor agregado Yy flexibilidad, habiendo creado para eso la
imagen de Guatemala Delivers: Quick-response: Our competitive

advantage para promocion de la industria.

En forma anual se organiza la feria internacional del sector mas importante
en la region Apparel Sourcing Show, que tiene como objetivo fortalecer el
posicionamiento del pais como el Centro Regional de Negocios para esta

industria.

Figura 16. Estructurade la industria manufacturera
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2. DESCRIPCION ACTUAL DEL PROCESO DE PRODUCCION

2.1 Diagrama de flujo actual de proceso de costura dentro de una
planta

Como en toda planta de produccion no importando el tipo de proceso

tiene que tener un flujo de los procesos que se trabajan o se van a trabajar, este

tipo de diagramas ayuda a visualizar como debe de ir el proceso de

construccién de la materia prima desde su disefio hasta su culminacion dentro

de la planta.

El procedimiento esencial del andlisis de la operacion es tan efectivo en
la planeacion de nuevos centros de trabajo como en el mejoramiento de los
existentes. El mejoramiento de las operaciones existentes es un proceso
continuo en la industria, estudiaremos principalmente los procesos que
actualmente se ve en cualquier tipo de empresa de produccion, reconociendo
que los principios empleados son igualmente validos e importantes en la
planeacion de nuevos centros de trabajo. Asi mismo se observara como se

trabaja un diagrama de flujo en la construccion de un Jeans.

Las graficas que a continuacién se muestran son parte de los procesos
gue conlleva la elaboracién de un pantalon desde que se disefia hasta que se
empata, de tal forma se muestra un diagrama de operaciones en el area de
costura donde se trabajara el ensamble del pantalén, parte del curso de
proceso es la investigacion de los enfoques del analisis de la operacion para el
proceso de automatizacion de los procesos de costura. Este es el momento en
que se efectia realmente el analisis y se concretan los aspectos o

componentes del método que se va a proponer.
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Figura 17. Flujo de proceso del pantalén

FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE
PANTALONES.

Disefio

Costing Ing. Pre-produccién
Manuales Ing. Pre-produccion
Planificacion Gerente de corte

Auditoria de telas

ingenieria Corte Calidad Corte
Calidad Corte

Corte de tela
Encargado corte Calidad Corte

Modulo de~par‘(es Costura (ensamble)
pequefias
Ing. Planta procesos

Hand Sanding

Hand Brush
Permanganato de Potasio
Sand Blast

ing. Pre-produccién

Gerente de planta

Lavanderia

Calidad lavanderia gerente general

Calidad Plancha

Inspeccion y
Empague

Depto. Calidad Ing. Reecrenn

Los tiempos que se muestran en la tabla siguiente se estiman en base a
la sumatoria de los micros movimientos involucrados, haciendo uso de:

e Tabla de tiempos predeterminados MTM

e Tabla de tiempos por medio del método General Seving Data (GSD)

Los cuales se ejemplificaran en el Cap. 3y 4
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Figura 18. Flujo de proceso elaboracion de pantalén tipo basico
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Continuacién

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Empresa: INDUSTRIAL DOBLE B Elaborado Por: Alfredo Rivera
Producto: Pantalon Tipo Basico Fecha: Abril del 2006.
Método: Actual Pagina: 1de2

Area: Linea de Produccion

Ensamble Ensamble
delantero trasero

Marcar posicion
Montar manta 4500 de Bolsa trasera

a Panel

.3428

Hacer ruedo
bolsa delantera

Montar etiqueta
3972 a pretina 4970
Montar Etiqueta
montar jareta a Cuchilla

Izquierda

.1860
3500

montar Cuchillas .3681

hacer Adorno a Panel
de Jareta 3990
Cerrar Tiro .3261
afianzar Trasero
4 lados 4500
montar jareta

4050

Montar Bolsa
trasera

sobre coser
jareta doble

1,2205

4050
sobre coser
hacer punto bolsa trasera

Crocht

7447

3709
sobre coser

bolsa trasera. 7447

Hacer Parejas

delantera y Traser. 2918

Montar Bolsa 1,2205
trasera

La anterior figura nos muestra como comienza el flujo de operaciones
para la elaboracién de pantalon tipo basico lo cual esta dado por capacidades
de cada una de las operaciones y nos muestra los tiempos por cada operacion,
este tiempo es un tiempo asignado por un area de costeo el cual solo observa
la muestra fisica de la prenda y desglosa todas las operaciones que pueda
llevar para asignarle un tiempo, mas adelante se mostrara como se pueden

sacar dichos tiempos y costearlos.
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Continuacién

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Empresa: INDUSTRIAL DOBLE B Elaborado Por: Alfredo Rivera
Producto: Pantalon Tipo Basico Fecha: Abril del 2006.
M étodo: Actual Pagina: 2de2
Area: Lineade Produccion
Ensamble Ensamble
Cerrar costados 0,6489 Cerrar costados 0,6489
SI/C parcial de 0,447 Atraque de 0,2424
costados costados
Montar pretina 0,7793 Montar Pretina 0,7793
Hacer cuadro 0,363 Cerrar Entrepierna 0,3854
de pretina
Hacer Ruedo 0,8192 Hacer Ruedo 0,8192
de manga de manga
Hacer Ojal 0,2053 Pegar Boton 0,0821
Despite
Inspeccion o .40
Auditoria 2
empaque. Pt 3150

El flujo prescrito presupone contar con los materiales previamente
procesados por el depto. Corte y contar con todos los accesorios (hilos,

etiquetas, métodos, etc.) para arrancar el proceso de costura.
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2.2Descripcion del proceso de costura

Como se pudo observar en las Figuras anteriores, se describe un
proceso de construccion de un pantalén basico (five pocket jeans), todo proceso
lleva consigo un procedimiento el cual ayuda a mejorar la construccion de un
producto.

Como cualquier organizacion toda empresa que produce necesita
ganancias y ser rentable, lo cual se llega a través de un aumento en su
productividad.

Productividad es el cociente que se obtiene al dividir la produccién por
uno de los factores de produccion. De esta forma es posible hablar de la
productividad del capital, de la inversion o de la materia prima segun si lo que
se produjo se toma en cuenta respecto al capital, a la inversién o a la cantidad
de materia prima, etc.

El término “productividad” con frecuencia se confunde con el término
“produccién”.  Muchas personas piensan que a mayor produccion, mas
productividad. Esto no es necesariamente cierto.

Produccion se refiere a la actividad de producir bienes y/o servicios.

Productividad se refiere a la utilizacién eficiente de los recursos
(insumos) al producir bienes y/o servicios (productos).

En una empresa de confeccion las especificaciones de la elaboracion del
producto son indispensables ya que para ello se elaboran diagramas de flujo de
procesos que involucran en este caso area de costura.

Dentro de cualquier empresa de confeccion es indudablemente que no
hace falta un area de planificacion, la cual conlleva a que haya una demanda y
oferta de productos, la planificacion nos ayuda a llevar un control de fabricacion
la cual establece de una accién de la empresa que coordina a las areas

involucradas dentro del proceso.



Figura 19. Bosquejo diagrama de flujo dentro de una planta.

| BolsaDeIanteral | Zipper | | Bolsa Trasera

| pasadores || Ethue‘tade |
pretina

A,

—_— Ensamble
delantero

| | Ensamble Trasero

| Ensamble (delantero y trasero) I

¥

| Auditoria de Calidad y Empaque.

2.3 Procedimiento en cambios de estilo

2.3.1 Secuencias de operaciones

Una secuencia de operaciones es un procedimiento que se debe de
llevar para la elaboracion y construccion de un producto, en nuestro caso nos

estaremos refiriendo a una construccion de un pantalon.

Hay que tomar en cuenta que todo producto que se va a elaborar dentro
de una empresa tiene especificaciones dadas por el cliente, cuando los clientes
tienen sus tiendas en el mercado exterior al pais donde se elabora el producto

hay que tener mucho cuidado con lo que se escribe, un ejemplo es la figura

Anterior que muestra un color Turquesa en ciertas operaciones, estas
operaciones no estan definidas y estan provistas de cambio, es muy probable
qgue el cliente cambie especificaciones de medidas, costuras, hilos, maquinas,
etc.
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Tabla Il. Secuencia de operaciones 1

ILEVISPC44598 CL 5
TIPO SECUENCIA DE OPERACIONES | sam CUOTA | TOTAL DE
N | wmaq. DESCRIPCION (DESCRIPTION) | xDIA | OPERARIOS
PARTES CHICAS (SMALL PARTS)
1 DNch __|MONTAR ZIPPER A JARETA 00925 5838 03
2 YKK _|CORTARZIPPER 00546 9890 02
3 YKK PONER TOPE Y CARRITO A ZIPPER 00617 8752 02
4 OL3th __|LIMPIAR JARETA SIMPLE 00889 6074 03
5 cs HACER PASADORES X 5 00095 5427 03
6 FUSE __|PLANCHAR PASADORESX 5 00337 16024 01
7 EAST __ |CORTARPASADORESX 5 00552 9783 02
8 DN HACER RUEDO DE BOLSAS TRASERAS X 2 04330 1247 14
9 SNch  |HACER RUEDO DE BOLSILLO CON FOLDER 00766 7050 02
10 PRESS _|PLANCHAR BOLSAS TRASERASX 2 02725 1082 09
11 PRESS _|PLANCHARBOLSILLOX 1-3 ESQUINAS 01104 4891 04
12 Hd MARCAR DISENO DE TRIANGULO 00348 15517 01
13 N MONTAR BOLSILLO X 1 - 3 ESQUINAS HACIENDO DISENO DE TRIANGULO 04427 1220 14
14 cs FONTAR FALSOSA MANTA X 2 02627 2056 08
15 SN CERRAR BOLSAS DELANTERAS X 2 03600 1500 11
16 N [sceoLsaspELANTERAS 03881 1301 12
2.8669 9
TRASEROS (BACKS)
21 Hd |MARCAR POSICION DE BOLSAS TRASERAS 02341 2307 07
2 SN |SUIETAR CONTRASTE EN cucHILLA 02641 2045 08
23 N MONTAR ETIQUETA EN CUCHILLAS 01860 2903 06
24 DNsb__ |MONTAR BOLSAS TRASERAS X 2- INSERTANDO 1 TAB. 1.2295 439 39
2 Dnfell __|CERRAR CUCHLLAS 03500 1543 11
2% Dnfell __|UNIR TIRO TRASERO 04832 1118 15
27 BT(at) |ATRACARBOLSASTRASERASX 4Y EN JARETA X 2 04010 1347 13
3.1479 10
DELANTEROS (FRONTS)
28 SN PONTAR MANTA A PANEL 04704 1148 15
29 DN VOLTEAR Y SOBRECOSER MANTA FORMANDO RUEDO 04000 1350 13
30 SN PONTAR JARETA SIMPLE EXT. AL RUEDO C/FOLDER Y AFIANZAR BOLS. 1ZQ. 04500 1200 14
31 SN [ADORNO DE JARETA Y AFIANZAR BOLS. DERECHA 04500 1200 14
32 OL3/th __|MONTAR JARETA DOBLE 03569 1513 11
33 SN | SOBRECOSER JARETA DOBLE EX. AL CROTCH 0.4080 1324 13
34 DN JUNIRPUNTO CROTCH 03382 1507 11
28735 9
ENSAMBLE (ASSEMBLY)
35 Hd HACER PARES 01929 2799 06
36 OLS/th | CERRAR COSTADOS 06750 800 21
37 SN | SOBRECOSTURA PARCIAL DE COSTADOS! 04426 1220 14
38 BT(at) |ATRAQUE INTERNO DE COSTADOS 01911 2826 06
39 Dnfel __|VOLTEAR PARCIALMENTE Y UNIR ENTREPIERNA 05808 930 18
40 DNch __|MONTAR PRETINA 0.77% 693 25
a1 [ HACER CUADRO DE PRETINA 2 FILAS DE PUNTADAS 02250 2400 07
a2 BT(at) |ATRAQUE DE BOLSAS DELANTERAS 02424 2228 08
43 28T ATRACAR PASADORES X 5 02613 2067 08
44 OL/th __|REFILAR RUEDO 0.2637 2048 08
5 SN HACER RUEDO 06545 825 21
46 LT [CUERETA SIMULADA 02557 2112 08
47 EBm__|HACEROJAL Y BOTON 0.1800 3000 06
48 Rm PEGAR 1 RIVET 00465 11613 0.1
29911 16
SAM.LINEA| 110125 |EN LINEA] 35
SAM.PARTESCHICAS| 28669 PCH 9
SAM.TOTAL| 13.8794 TOTAL 44

actividades el 90 % ya que una planta de produccion no puede parar por

negligencia o descuido un proceso, ya que esto seria perdida y costo para la

En una secuencia de operaciones tienen que estar sino el 100% de las

misma.

Toda secuencia de operaciones tienen que tener ciertas caracteristicas

comunes, por ejemplo:

1. Que tipo de producto se va a elaborar

2. Que maquinaria se va a utilizar

3. Orden de Operaciones con que se va a elaborar

4. Cadigo del Producto
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Tabla lll.

© o N o O

operaciones

. Nombre de la Empresa

. Cuanto personal necesita

Que produccion se va a tener y que eficiencia se va a trabajar.
. Balance de operaciones segun tiempo asignado a cada operacién

. Nombre del ingeniero o Encargado del estudio y asignacion de las

10. Fecha de elaboracioén del estudio

11.Tiempo total del proceso, entiéndase hasta que sale el producto

terminado

Secuencia de operaciones 2

'DATOS ESTUDIADOS POR LA ENPRESA ENCARGADA DE LA PRODUCCION

OG220
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Svaignt Whand Wachne. ED) e TRIDIET —rersona SH{REVISION SAM TOTAL
No. Operaion Name Class NveL || umen MODULO
T PRRTES PEQUEAS
£ JARETA COMENTARIGS
MONTAR ZIPPER A JARETA A [ (%)
[CoRTAR ZIPPER: 3 5530 011
[FONER TOPE Y CARRITO VRS ) 52 013
TP SARETA STPLE SOV g T R () 01| VA enTa pare
50 PASADORES
911_|RACER PASIDORES X5 G0 G177 % a7 0%
911_|PLANCHAR PASADORES FUSE 3 6020 007
911_|corTar pasapores EAsT A o783 ou
£ RUEDD
E
942_|RUEDO 0E BOLSILL older A 7050 R e
NCADL g7
941_|RUEDO OE BOLSAS TRASERAS CONFOLDER B 219 038 _Jpostanade e
o6 PUANCHA
917 | PLANCHAR BOLSAS TRASERAS X 2 3 ESQUIVAS PRESS ) 7 0%
i BOLSID
MARCAR POSICION DE BOLSILLO ANUAL % 0
\MONTAR BOLSILLO DNLI0L g UF c 370
£ FALSOS
(OTNAR FALSOS X2 D602 g1/ x 05 [E]
£ A TRASERAS
AFCAR PARASIC DE BOLSAS TRASERAS WARUAL x Talg FETS oz
SovslEg U7 B
BR26 A
BoTON
S = 0
[BOTON LINEA 27, ALINEADO A LA SICE
BTUNY A 77 047 _|intes e zippeR
RTONY. I3 75 047
EVPAQUE
[EPRoUE WANUAL x T 3
ENSAVBLE TRASERO
[CARE LABEL COLOCARLA AT DEL
LADO [ZQUIERDO COMO SE V1S
L w301 A oaml  oem 038 _|INSERTADA EN LA PRETINA
0L, Gonz, Con|
oLE: c pANEL SOBRE CUCHILLA
MANUAL Iy
ETEDY 3 pestara ge U5
GE SUPERIOR DE 515 DISVINDYENDO A
EYES 5 R
[CERRAR TIRO TRASERO FEON G957 c
[ATRAGUES OE 5 X 322" EN 1AS ESQUINAS DE LA
TRASERAS X4 [ A
ENSAVBLE DELANTERO
T EYEDY <
NL301 G U7 5 pesiara ge U5
8 | 352" DE MARGEN NTERNO. HACER GSD
5 AR
ONL301 17 3
30VE04G 11 3
EYEDY B
EEEEI B
ol final del tro deantero
BRazs A atiendo su uncin,
SovslEC Tz = )
MANUAL 3 05
N1 B 107 _|6" DE LARGO PARA TODAS LAS TALLAS VER S
FEON G917 3 31| U5 DF PESTANA DELANTERA SOBRE TRASERA
MAIN LABEL COLOCARLA CENTRADA EN LA PRETINA
PRETINA PARTE INTERNA EYEDY B 15 ENEL CENTRO TRASERO 1 16" EN CONTORNO.
BANDER 6-1.36 c
& B
BRAZE A
SL0L, con
tolder [ 52 192
T2,1166] People Requied] 3265
Toal SAM 5 Per PersoniDay
T
RECLASIFICACIO BASICO.



Como se puede observar en esta grafica, ya esta traducido al espafiol y
muestra cambios en el proceso del Original dado por el cliente, aun asi, todavia
existe una operacion que no esta validada y hay que tomarla en cuenta para su
aprobacioén y costeo de la misma.

Todo andlisis de secuencias tiene sus cambios, por lo que todo proceso
gue conlleve a la elaboracion de una secuencia de operaciones tiene que estar
precisada de una base, para que tenga lo minimo de errores que pueda tener el
proceso y no tenga que parar la planta de produccion, la cual afectara el costo
diario de produccion.

En la secuencia de operaciones se deben establecer, para el costeo del
pantalon y como guia para su produccion por lo que siempre deben ser
preparadas en la etapa de preproduccion, para evitar contratiempos y ayudar a
mejorar el proceso en la linea.

2.3.2 Layout

Un Layout indica la distribucion propuesta de la maquinaria para un
proceso X, en la actualidad se le puede llamar Crockis, plano, etc, es muy
importante tener una base de inicio cualquier proceso, en el caso de costura
podemos tener una secuencia de operaciones que nos puede ayudar para la
elaboraciones del Layout, la secuencia de operaciones como se hablo
anteriormente es una secuencia real de un proceso y el layout es un panorama
mas real de cdmo se puede trabajar y colocar de mejor manera la maquinaria.

Un layout también nos ayuda a que las personas que no tienen
experiencia dentro de la planta de produccion se le facilite el proceso cuando
tengan un cambio de estilo ya que es mejor ver un dibujo y muestra del
producto que un papel lleno de operaciones que no cualquiera puede entender
si no tiene una base de costura.

Dentro de un layout deben tener ciertas caracteristicas que

mencionaremos a continuacion:
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1. Datos del producto

2. Persona que elabora el Layout

3. Tipo de Maquinaria

on

4. Tipo de Operaci

5. Flujo del proceso

6. Espacio fisico

7. Fecha de Ingreso del Producto

8. Fecha de elaboracion del Layout

Figura 20. Layout estilo basico
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2.3.3 Aditamentos especiales (folder, Prénsatelas, planchas,
etc.)

Los aditamentos son herramientas Utiles para la elaboracion de prendas
de vestir, ya que sin ellos seria imposible elaborar una pieza, ademas de ser un
facilitador en el proceso de costura dando fluidez a la operacién ya que toma en
cuenta en un solo paso varias sub-operaciones contribuyendo a das mas
consistencia en los puntos de costura, por ejemplo: para poder colocar la
pretina de un pantaléon se necesita un félder Dobladillador la cual puede variar
dependiendo de la pretina que se desee colocar, para tener mas claro

ejemplificaremos esto:

Figura 21. Tipos de prénsatelas

Prénsatela compensado lado izquierdo Prénsatela convencional paraMég.
Puntada 301 de 1 aguja
NEW  [P144HL) NEW P352)
LEFT SL1ON SL15N 54040V S5050V 56060V  SP352

o Ly Turned Up Front
- gij_EAi¢)

r f

¥

Grmeygbmm  6.5mmyd Smm

=Narrow> < ¥ >

sae | | CLso  CLeo" 4nmfdnn  SnmySne

Figura 22. Folder para hacer pasadores

Folder para hacer pasador Gauge de 2™
terminado y 1" entrada

Tape Sizes | Finishe Sizes
2 mm Bae® | Gom]| 174"
L, . L " T - 8™
1 Mol S 4| - _L: 548"
18 = i Shuge ailise ] i/ =
200+ | Bag® [0k { ke "
AR~ TR " W TAg”
26 ~ 1'/2" 113 - b B
30 ~ 138" | 15 = | 19"
3B~ 19" 18 » | 24"
40 ~ 1916" | 20 ~ 542 "




Félder paracolocar Bies de:
Pretina, Ruedo Bolsa delantera, Jareta,
Cuchillasy tiro trasera

Blas Tape Sizes | | Fuﬂ.m Sizes

HWmm a" 50 mm |
22- | T/ 55~

[ 28~ 946" 60 -
96= 1. 1", @854

28~ 1'/8"| 70«

30 136" 7.5 -
32 172" B8O

38~ 133" 95

CEDGTAE - S

En todo proceso de produccién hay que tener en cuenta que todo

accesorio o aditamento de maquina tiene que ser colocado con las

especificaciones del cliente, ejemplo:

Tabla IV. Formato para guia de félder para pretina

FOLDER PARA COLOCAR PRETINA DE PANTALON.
_ : : Onzaje de
Tipo de Pretina Entrada Consumo | Salida
Tela.

Pretina 1 pieza 2 pulgadas % pulgada | 1 Y% pulgadas 10 onzas
Pretina 1 pieza 2 Yapulgadas | Y2 pulgada | 15/8 pulgadas | 12 onzas
Pretina 2 piezas 2 Yipulgadas | Y2 pulgada | 15/8 pulgadas | 12 onzas
Pretina Holliwood | 2 % pulgadas | %2 pulgada | 1% pulgadas | 14 onzas

Todas las personas involucradas dentro de un proceso de produccion de

costura tienen que tomar en cuenta estos detalles de lo contrario pueden haber

problemas dentro de las lineas de produccién cuando el producto este por

ingresar y no se halla planificado con tiempo estos accesorios.
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2.3.4 Andlisis de preproduccion

En toda empresa de produccion existe o debe de existir un area de
preproduccion de productos que lleve un control de inventarios juntamente con
el departamento de planificacién, uno de los objetivos de esta area es que

abordan problemas de organizar el flujo de materiales en la empresa.

Ajustar los inventarios, la capacidad de produccién por linea, la mano de
obra, costos de produccion, tipo de maquinaria a utilizar, aditamentos basicos
de costura, tomando en cuenta que estos datos que dan le serviran al ingeniero
de planta para optimizar los procesos antes que lleguen a la linea de

produccién. Ejemplo:

Tabla V. Formato para evaluar comentarios de nuevos estilos

Codigo de PREPARACION DE PARTES
operacion PEQUERNAS COMENTARIOS
901 JARETA

MONTAR ZIPPER A JARETA
CORTAR ZIPPER
PONER TOPE Y CARRITO

LIMPIAR JARETA SIMPLE haciendo curva en la parte inferior
910 PASADORES
911 HACER PASADORES X 5 terminados de 1/2"
911 PLANCHAR PASADORES
911 CORTAR PASADORES terminados de 3 "
940 RUEDO
942 RUEDO DE BOLSILLO 3/8" DE MARGEN
941 RUEDO DE BOLSAS TRASERAS pestafia de 1/8"
916 PLANCHA
PLANCHAR BOLSAS TRASERAS X2 3
917 ESQUINAS Consumo de 1/2"
903 BOLSILLO
MONTAR BOLSILLO 1/8" DE MARGEN 1/4" DE GAUGE
902 FALSOS
MOTNAR FALSOS X 2
905 BOLSAS TRASERAS
MARCAR PARA S/C DE BOLSAS
TRASERAS
904 BOLSAS DELANTERAS
CERRAR BOLSA DE MANTA consumo de 1/4"
ATRACAR BOLSAS DELANTERAS ATRAQUE DE 3/8" X 3/32"
OJAL X 1 OJAL DE 1 1/4" CON CUCHILLA DE 3/4"
BOTON X 1 BOTON LINEA 27, ALINEADO A LA S/ICOSTURA

Y LOS DIENTES DEL ZIPPER

ENSAMBLE TRASERO
MONTAR ETIQUETA EN CUCHILLA CARE LABEL COLOCARLA A 1" DEL CENTRO
TRASERO DEL LADO IZQUIERDO COMO SE
VISTE LA PRENDA, INSERTADA EN LA
PRETINA

MONTAR CUCHILLAS
PANEL SOBRE CUCHILLA, 1/8" DE PESTANA
MONTAR BOLSAS TRASERAS pestafia de 1/8"

S/C DE BOLSAS TRASERAS GAUGE SUPERIOR DE 5/8" DISMINUYENDO A
1/4 EN EL INFERIOR

CERRAR TIRO TRASERO
ATRAQUE DE BOLSAS TRASERAS X 4 |[ATRAQUES DE 5/8" X 3/32" EN LAS ESQUINAS
DE LA BOLSA
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Continuacién

DE LA BOLSA

ENSAMBLE DELANTERO
RUEDO DE BOLSA DELANTEROS pestana de 1/8"
MONTAR JARETA SIMPLE Y HACER
COSTURA INTERNA AFIANZANDO
COSTADO IZQUIERDO 3/32" DE MARGEN INTERNO, HACER GSD
S/C JARETA SIMPLE A 1/4" DE MARGEN

ADORNO DE JARETA SIMPLE Y

AFIANZAR CINTURA I1IZQUIERDA
MONTAR JARETA DOBLE Y SUJETR TIPO SANWICH CON ANGULO INFERIOR
BOLSA A CINTURA DERECHA MANUAL

S/C JARETA DOBLE Y RUEDO DE
CROTCH, Y SUJETAR COSTADO

DERECHO MARGEN DE 1/16"
UNIR PUNTO CROTCH

MARGEN DE 1/16"

ATRAQUE DE JARETA X 2 ATRAQUE DE 5/16" X 3/32", uno al final del tiro
delantero y el otro a 5/8' del primero haciendo su
funcion.

ENSAMBLE

S/C PARCIAL DE COSTADOS 6" DE LARGO PARA TODAS LAS TALLAS, VER
SPECK

CERRAR ENTREPIERNA 1/8"DE PESTANA DELANTERA SOBRE
TRASERA

MARCAR Y MONTAR ETIQUETA EN MAIN LABEL COLOCARLA CENTRADA EN LA
PRETINA EN EL CENTRO TRASERO 1 /16" EN

PRETINA PARTE INTERNA CONTORNO.

MONTAR PRETINA TERMINDADA DE 1 5/8"

CUADRO DE PRETINA pestafia de 1/8"

ATRAQUE DE PASADORES X 5 3/8 X 3/32

RUEDO TERMINADO DE 1/2"

Los datos que observamos en la tabla anterior podemos observar de lado
derecho los comentarios que surgen para poder ingresar un estilo a una linea
de produccion, el analisis de produccidon no es mas que hacer un desglose de
operaciones de un estilo basico y brindar la informacién a los ingenieros de
planta de produccion con anterioridad los detalles y recomendaciones que

pueden mejorar el ingreso de un estilo a la planta de produccion

2.3.5 Reunién de Preproduccion

Hemos estado hablando de anteriormente de andlisis, aditamentos y
accesorios de costura que ayudan a la planta tomar decisiones rapidas para
disminuir los cambios de estilo dentro de la planta de produccion.

Una reunién del grupo de preproduccion de una planta de costura es una
ayuda visual fisica del producto a elaborar en una linea de produccién, este
grupo de personas que tienen que estar involucradas dentro de esta reunion
son los siguientes:

1. Ingeniero encargado del area de cambio de estilo



Mecanico encargado
Técnico encargado de ingresar el cambio
Supervisor de la Linea de Produccion

Electrénicos

o g M DN

Persona encargada de Preproduccion
7. Persona del departamento de Calidad asignada
Todo este personal tiene que estar, ya que si alguno falta puede causar
confusién a la hora que ingrese un estilo X a la linea B y puedan haber

problemas por accesorios, maquinas, hilos, cargas, Etc.

2.3.5.1 Cargas de productos
Cuando hablamos de cargas de productos estamos refiriendonos a
planificacion de productos, lo cual nos muestra tanto la entrega de productos
como la asignacion de producto cuando las lineas estan por terminar estilos
asignados por fechas de entregas.
Al referirnos a carga de productos, el area de costura siempre es el mas

afectado ya que esta area esta compuesta y depende de otras, ejemplo:

Balances u Ordenes de Produccion por el Cliente.

Tiempo de Entrega de Accesorios a las Lineas de Produccién.

Corte de Contratos asignados a la linea

Accesorios: Etiquetas, Cueretas, Hilos, Etc.

Disponibilidad de tela.

Las cargas se tienen que asignar con un minimo 3 semanas de anticipacion ya
que durante mas tiempo se tenga informacién del producto mas ventaja se
tendra para poder reaccionar a tiempo por cualquier inconveniente, todo
producto tiene una fecha de entrega, toda esta informacion la debe de tener

actualizada el planificacion de la planta y el gerente, tanto como el ingeniero de



planta para esto ejemplificaremos como se puede calcular un procedimiento

basico:

Tabla VI. Formato para cargas de producto a lineas

o Capacidad | Tiempo de
Codigo de i Fecha |Traslado i
Cantidad de Linea|Entrega
producto Corte |acostura i
al Dia producto
961 15000 10-may | 13-may 1200 12,5 Dias
966 22000 22-may | 25-may 1200 18,3 Dias
951 10000 04-jun | 12-jun 1200 8,3 Dias
Total
producto 47000 39,2 Dias
Asignacion | 11-may 18-may 25-may |01-jun 08-jun 15-jun
linea 1 961 961 966 966 966 951
linea 2 XXX XXX CCC BBB BBB no hay carga

Hay que tomar en cuenta que para no afectar a las lineas que tienen un
ritmo de produccién alto los productos que se le asignen tienen que ser iguales
0 parecidos para poder balancear de una mejor manera las areas de trabajo,
hay que estudiar las lineas que puedan trabajar o hayan trabajado los estilos
gue estén pronosticados y mapeados para poder negociar con el planificaciéon y
gerente y hacerles ver como podemos mejorar los cambios de estilo asignando

los productos a lineas que tengan el potencial y capacidad produccion.
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Figura 23. Comparativo de requerimientos de produccién

Requerimientos de Produccion

65000 ~
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19-oct
26-oct

-produccion ==mapa =& Build up nuevo ‘

En esta grafica se puede observar tanto la produccién que tiene la planta
Vrs Mapa de Cargas, y al mismo tiempo nos muestra un Build up que nos
ayuda a visualizar la cantidad de demanda de producto para la empresa por
Weekend (semanas), este tipo de informacion es muy util para los gerentes de
planta de produccion ya que se puede asignar produccion de forma anticipada a

las lineas sin que no tenga ningun problema de muestras o0 accesorios.

2.35.1.1 Andlisis de Wip del producto.

El Wip no es mas que cantidad de producto asignado en la linea que no
se a transformado (costurado), como se muestra en la grafica anterior nosotros
podemos calcular en cuanto tiempo una linea puede parar por falta de carga por
la capacidad que tiene, a continuacion podemos visualizar una tabla donde ya
esta asignada tanto las cargas de producto como el estilo y en que semana se
trabajara segun capacidad de linea. Esto nos sirve para visualizar tanto el estilo

que estara por entrar a la linea de produccion y poder evaluar ciertos problemas

gue podamos tener durante un cambio de estilo.
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Hay que tomar en cuenta que cada color que se muestra en la grafica
significa que hay un cambio de producto y se visualiza de cuanto se cuenta

para poder procesar dentro de la planta.

Figura 24. Control de cargas a una planta de costura

| CONTROL DE WIP PLANTA XX |

| 07. ene | 14. ene | 21. ene | 28. ene |

Plant Line Clasificacion Cant. C/L Cant. | C/L Cant. C/L Cant. C/L
XX 1 B 00 4250 545 4 R
XX 2 B 00 0 4000 0 6000 0 000
XX 3 B 1990 977 4545 977 3000R 977 4000
XX 4 B 00 0 000 0 000 0 000 0
XX 5 B 000 0 000 0 000 0
XX 6 B 3000R 545 4500 545
XX 7 B 5000 105 5000 105 5500 105 5500 105
XX 8 B 4000 R p9507-FDAT- 4000 R  p9507-FDAT-!
B p9507-FDAT-] 5500
B
B
B
B
B 6359 563
B 5250 307844 sp
435 472
TOTAL SCHEDULE 65126 72009
TOTAL RECUPERACION 4500 4500 4500 3500
CAPACIDAD TEORICA 213728 213728 213728 213728
TOTAL GENERAL 65150 73455 69626 75509
DIFERENCIA 148578 140273 144102 138219

Nota: en un sistema de inventario interno de produccibn nunca es

recomendable tener Wip, ya que una empresa pierde dinero por no contar

produccion terminada dentro de linea v la cual no haya sido auditada para su

siguiente proceso.

2.3.5.2 Accesorios
Al referirnos con accesorios hablamos de que cada producto tiene
diversas caracteristicas, en el caso de los pantalones podemos hablar de lo
siguiente:
1. Tipos de Hilo: Tex de Hilo, color de Hilo, Caracteristicas del Hilo, Etc.
Metales (Botones, Rivet, burr o “remache”).
Zipper (tope, desgrane de zipper, carrito).

Tipos de bordados

o & D

Maguinas especiales (operaciones extras)
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6. Parches, cueretas y etiquetas.

Es muy delicado hablar de este tipo accesorios ya que a voliumenes altos de
produccidon si una de estas piezas quedara mal o no fuera la adecuada la
empresa perderia toda la produccion excepto que se pueda negociar con el
cliente el error de la empresa, muchas veces por un color de hilo la pieza ya es
segunda dependiendo que operacion fue el problema.

Ejemplo:

Si una pieza terminada (primera) cuesta $ 50.00, si se cometiera un error en el
proceso por un hilo o accesorio el cliente esta en su debida razon de no
comprarla y la empresa que elaboro la pieza perderia los $ 50.00, de lo
contrario el cliente la podria comprar como (segunda) a $ 20.00. Imaginese si
fueran 100,000 piezas cuanto perderia la empresa? $ 5, 000,000 lo cual traeria

a la quiebra cualquier planta de produccion.

2.3.5.3 Manuales de construccion

Los manuales de construccién por lo general los manda el cliente que
requiere el producto, muchas veces en idioma diferente al pais que elabora el
producto, en las empresas siempre tienen que haber traductores de idiomas y
estar en contacto con el cliente siempre que haya alguna duda de construccion,
ya que ha habido problemas por no preguntar o por no traducir bien las
especificaciones y es alli cuando surgen en realidad los problemas.

Siempre se debe de tener un Sketch del producto ya que nos muestra de
forma visual como se ve y que tipo de maquinaria se debe de utilizar para
elaborar el producto.

Cabe mencionar que existe también lo conocido en la industria de
confeccion la BOM (Hill of materials) que describe todos los accesorios a utilizar
dentro de la construccion del pantaldon, esta trae consigo todos los codigos de

los productos: tela, metales, etiquetas de talla, cueretas, etc.



La carta de hilos es algo muy importante para la confeccion, ya que si el
hilo no es el correcto y el producto lleva un desgaste en los demas procesos

pueda ser que cause defecto y se eché a perder las piezas o miles de unidades

dentro del proceso de lavado y secado.

Figura 25. Manual de operaciones de un pantalén basico

Cliente Calvin Klein Rango de Talla 28-40

Division Hombres

Temporada SU 2006 Patronista Toribio Patzan
Tela Lona Fecha Inicial 21 Abr 04
Puntadas por Pulgada 89 Fecha de Modificacion 20 Sep 04

CUCHILLA TRASERA
Unir cuchillas con 2
agujas, 401, gauge
de 9/32", pestana de

1/16" (+1/32), panel sobre
cuchilla.

TIRO TRASERO:

Con cerradora 9/32" gauge.
pestafia de 1/16" (+1/32).
lzquierda sobre derecha
como se viste.

CORDSTITCH
Hacer cordstitch con SN301
de 7"y 1 atrague BK428 de
3/8" x 3/32" al linal del
cordstitch. Peslafia de 1/16”
{+1132),

para todas las tallas

l\_" __L 1211

BOLSA TRASERA: Hacer ruedo
con DN401- G 9/32°, pestafa

de 1/16 (+1/32). Pegar con SN301
sobrecoser con SN301 gauge

de 5/8" en el superior y 1/4°

en el inferior. Hacer atragues en
esquinas de bolsa con BK442 de
1116° x 3/32°,
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Continuacion

Cliente Calvin Klcin Rango de Talla 28-40

Division Hombres

Temporada SU 2006 Patronista Toribio Patzan

Tela Lona Fecha Inicial 21 Abr (4

Puntadas por Pulgada 29 Fecha de Modficacidn 20 Sep 04
0JAL

PRETINA RECTA con

folder, 401, gauge de 1 3/8",
pestafia de 1/16" (+1/32). Pretina
terminada de 1 5/8".

Cerrar finales de pretina con
SN301, pestafia 1/16 (+1/32).

Hacer ojal de 1 1/4" con cuchilla de 3/4",
Hacer ojal a 5/8" de la orilla al ojo del
ojal y centrado en la pretina.

Colocar boton alineado entre la costura
sobrecostura del zipper y los dientes.

BOLSA DELANTERA

Pegar manta a panel con folder
insertando bies, con DN301,
gauge de 1/4", pestaia de 1/8",
Colocar (2) rivets 1 en cada
esquina de la bolsa.

BOLSA DE MANTA: Cerrar
con 516, atraque vertical de
3/8" x 3/32.

FALSOQ: Limpiar con 504 y
pegar con collaretera arriba y
cadena abajo.

TIRO DELANTERO
Cerradora manual, DN301,
gauge de 1/4°, pestafia de
116" (+1/32).

Subir de 2 a 3 puntadas
arriba del adorno.

JARETA SIMPLE: Pegarel
zipper can 401 2 ag. 3/16°
gauge. Limpiar con 504
haciendo curva en el inferior.
Montar con 301 1 ag.
Sobrecoser con 301 1 ag. 116"
[(+1/32) pesiana.

JARETA DOBLE: Hacer dngulo
manual. Pegar tipo sandwich,
Sobrecoser con SN301 3/32°
pestafia.

ADORNO DE JARETA:
DN301, gauge de 1/4"

Hacer primer atrague horizontal
al final del tiro delantero y el
segundo horizontal a 1 1/8°
arriba de la costura externa
dela J.

Atraques deben de sercon
BK428 de 3/8" x 3/32°

COSTADOS: Cerrar
costado con 50516,

ENTREPIERNA:

Cerrar entrepierna
con 50518 y sobrecoser
con SN401, pestafia de
1/16° (+1/32).
Delantera sobre trasera.

RUEDC
Hacer ruedo con 301, 1 aguja.
Traslapar 1/2" en la trasera.

Como se puede ver en el sketch del producto, se detalla en forma visual

y escrita como y que maquinaria se debe de utilizar para poder ensamblarla

dentro de la linea de produccion,

ademas tiene que mostrar que tipo de

Gauges y pestafias debe tener cada operacion critica.
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Si el manual que manda el cliente no esta autorizado para produccién no se
debe de empezar el producto, ya que se podra echar a perder el material si es
una de las primeras operaciones.

2.4 Determinar el listado de maquinaria necesaria del estilo nuevo

segun secuencia de operaciones

La secuencia de operaciones nos va dar la pauta de que tipo de maquinaria
vamos a utilizar para poder elaborar el producto, hay que tomar en cuenta que
debemos de tener el manual de construccion mandada por el cliente lo cual lo
vamos a comparar antes de hacer el requerimiento de maquinaria y no exista
ningun tipo de confusion o error a la hora de pedir y solicitar la maquinaria con

sus aditamentos respectivos.

Tabla VIl. Desglose de operaciones

SECUENCIA DE OPERACIONES Y/O DESGLOSE DE OPERACIONES

Plant No: XX Levis
Product Code: CL 449 PC09520 Women's Plus SIZE
Product Name: 505 Skynny 5 Denim
Description:
Status Contour WB Machine
P/C Operation Name Class
962 Boton
Ojal X 1 0G101
Boton X 1 BTNM
Rivets X6 RIVT
972 Modulo Alternativo
P Unir pretina interna y externa SN301

Ensamble trasero

P Pegar etiqueta a cuchillas SN301
P Cerrar cuchillas 401 G9-/32" CON FOLDER
P Marcar posicién de bolsas traseras MANUAL
P Montar bolsas trasera insertando tab SN301
P Hacer s/costura de bolsa trasera SN301
P Cerrar tiro trasero FEDN G-9/32"
P Atraque de bolsas traseras BK436
Ensamble delantero
P Montar manta a panel SN301
Voltear y s/coser bolsa haciendo ruedo DN301 G-1/4"

Montar jareta simple con ext. al crotch y afianzar | SN301
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costado izquierdo
Hacer adorno de jareta y afianzar cintura izquierda. DN301 G-1/4"
Montar jareta doble y sujetar bolsa a cintura derecha 30504 G-1/4"
b S/coser jareta doble con ext. al crotch y sujetar costado SN301
derecho.
Unir crotch DN301 G-1/4"
P Atraque de jareta X 2 BK428
Ensamble
P Unir entrepierna y hacer parejas 50516 G-3/8"
P S/coser entrepierna SN401
P Cerrar costados 50516 G-3/8"
P S/costura parcial de costados SN301
P Voltear pantalon MANUAL
P Atraque de refuerzo en costados BK428
P Marcar y Montar etiqueta en pretina SN301
P Montar pretina con folder BAND G 1 3/8"
P Cuadro de pretina doble costura SN301
P Atraque de pasadores X 5 BK436
P Ruedo SN301
P Cuereta SN301

2.2.1 Tipo de maquinaria
Como se puede observar en la tabla anterior, todas las operaciones con

gue se elabora el estilo tienen variaciones en la construccion de la prenda.

Tabla VIIl. Tipo de maquinariay significado

. ) Significa, maquina pretinadota,

Montar pretina con félder BAND G 1 3/8" .

con Gauge de 1 3/8 entre dientes.

Maquina plana mecanica o
Cuadro de pretina doble costura SN301 automatica segun la capacidad

del estilo

Maquina atracadora con ajuste de
Atraque de pasadores X 5 BK436

36 puntadas por pulgada.

Maquina plana mecanica o]
Ruedo SN301 automatica segun la capacidad

del estilo

Maquina plana mecénica 0
Cuereta SN301 »

automatica.
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Toda maquinaria siempre va ser visualizada por medio de abreviaturas
por lo que siempre se debe de tomar en cuenta tener un glosario de
recordatorio si son demasiadas maquinas.

NOTA:

también hay gque tomar en cuenta que todas las maquinas deben ser

asignadas dependiendo de la operacién critica para mejor aprovechamiento de

la misma vy de la produccién esperada en numero y caracteristicas.

22.1.1 Requerimientos de maquinaria

Es el analisis de la maquinaria con que cuenta la linea de produccion
comparada con lo que requiere para el cambio de producto, con el fin de
determinar que se va a necesitar y en que cantidad tomando en cuenta el
personal operativo y la meta asignada, debemos de tomar en cuenta que un
requerimiento de maquinaria siempre va ir precedido de una constancia por
parte del ingeniero o encargado del area de trabajo. Se tiene que realizar
siguiendo todos los pasos anteriores dichos para tener un éxito a la hora de
realizar un requerimiento, el mecanico del area tiene que estar junto con el
Ingeniero evaluando que maquinaria se tiene actualmente por medio de una
auditoria y luego poder pedir la maquinaria que solamente se solicita, esto
ayudara a tener un stock de maquinaria por cualquier problema que se tenga
cuando haya un cambio de estilo.

Un requerimiento de maquinaria tiene que ser firmado por el gerente de
mantenimiento y guardar una constancia por problemas posteriores que se

tengan si no hubiera maquinaria critica a la hora de un cambio de estilo.
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Tabla IX. Formato de requerimiento de maguinaria

Requerimiento de Maquinaria Planta XX

Estilo nuevo:

246667

Estilo actual:

YB-0002

Tipo Tela:

LONA

Linea:

34

Fecha cambio:

22 de Junio
2005

DIFERENCIA

TIPO DE MAQUINA

Cantidad
Necesaria

Cantidad

Actual Salen Entran

PLANA, 1 AGUJA

17

14 3

PLANA, 2 AGUJA GAUGE 1/4

2

2

CADENETA 2 AGUJAS

CADENETA, 1 AGUJA

CADENETA, MONTAR CUCHILLAS

CADENETA, 3 AGUJAS

CERRADORA

COLLARETERA

PRETINADORAS GAUGE 1 1/4

MULTIAGUJAS

COVER STITCH

OVERLOCK, 3 HILOS GAUGE 1/4

OVERLOCK, 5 HILOS GAUGE 3/8

ATRACADORA, 28

ATRACADORA, 42

ATRACADORA PROGRAMABLE

OJAL

OJAL, PLANO

ZIGZAG

RUEDO ESPECIAL

RUEDO INVISIBLE

BOTON

RIVETS

SNAPS

Plancha para 501

VELCRO (funcion a como atrac/28)

TOTAL MAQUINARIA

25

25 0 8

Ingeniero procesos

Encargado mantenimiento



2.2.2 Tolerancia de maquinaria

Como toda maquinaria de trabajo se tiene una tolerancia, que
dependiendo de las caracteristicas de la maquina tendr4 una tolerancia de

manejo para cdalculos de ingenieria para ver que revoluciones, cortes, sistemas

electrénicos, agujas, etc.

A continuacidon se mostrara una tabla de tolerancias que nos serviran

mas adelante para calcular eficiencias y capacidades de las personas ya en el

trabajo

diario.

Tabla X. Tolerancia de maquinas de costura

TABLA DE SUPLEMENTOS POR TIPO DE MAQUINA

Conseciones
personales Conseciones
RPM SegUn Segun Grupo | Conseciones demora Nueva
Codigo GSD Tipo de Maquina Fabricante | Ciclo TMU's M por fatiga maguinas | Tolerancia
SN301M [Plana 1 aguja mecénica 4000 7,5% 4% 10,0% 21,50%
SNL301E |Plana 1 aguja electrénica 4000 7,5% 4% 10,0% 21,50%
ZZ301E de zigzag electrénica 5500 7,5% 4% 10,0% 21,50%
ZZ301M  |maquina de zigzag mecénica 5500 7,5% 4% 10,0% 21,50%
DN301IM |Plana 2 agujas mecénica 3000 7,5% 4% 13,8% 25,25%
DN301E |Plana 2 agujas electrénica 3000 7,5% 4% 13,8% 25,25%
SPLITM  |Plana 2 agujas split bar mecanica 3000 7,5% 4% 13,8% 25,25%
SPLITE  |Plana 2 agujas split bar electonica 3000 7,5% 4% 13,8% 25,25%
DN602M  |Collaretera Recubridor arriba y abajo mecénica 4500 7,5% 4% 10,3% 21,75%
DN602E  |[Collaretera Recubridor arriba y abajo electronica 4500 7,5% 4% 10,3% 21,75%
DN408M  |Collaretera Recubridor arriba y cadena abajo mecénica 5500 7,5% 4% 10,3% 21,75%
DNA408E  |Collaretera Recubridor arriba y cadena abajo electrénica 5500 7,5% 4% 10,3% 21,75%
DN406M  |Collaretera para pasadores mecanica 5000 7,5% 4% 10,3% 21,75%
DNA406E  |Collaretera para pasadores electronica 5000 7,5% 4% 10,3% 21,75%
30V504  |over 3 hilos mecanica y electrénica 6000 7,5% 4% 10,8% 22,25%
50V516 |Over 5 hilos mecanica y electronica 6000 7,5% 4% 11,3% 22,75%
FELLDN  |Tiro trasero & entrepierna 2 agujas 3500 7,5% 4% 11,3% 22,75%
FELLTN |[Tiro trasero & entrepierna 3 agujas 3000 7,5% 4% 11,3% 22,75%
US6390  |Ruedo automatica 5200 7,5% 4% 10,0% 21,50%
US5690  [cuchillas 6000 7,5% 4% 11,3% 22,75%
SN401E [Cadeneta 1 aguja electénica 4500 7,5% 4% 7,3% 18,75%
SN401M  |Cadeneta 1 aguja mecénica 4500 7,5% 4% 7,3% 18,75%
DNC401 |cadeneta 2 agujas 4500 7,5% 4% 9,5% 21,00%
TNC401 |cCadeneta 3 agujas 4500 7,5% 4% 10,5% 22,00%
MNC401 [Cadeneta multiagujas 4500 7,5% 4% 12,5% 24,00%
BAND-E |Pretinadora electénica 3400 7,5% 4% 9,8% 21,25%
BAND-M  |Pretinadora mecénica 3450 7,5% 4% 9,8% 21,25%
WELT de bolsa de ribete 7,5% 4% 10,0% 21,50%
BTN301 |Maquina de botén cosido 33 7,5% 4% 8,0% 19,50%
RCE101 |maquina de ojal 171 7,5% 4% 7,5% 19,00%
B30428 |Atracadora 28 29 7,5% 4% 8,5% 20,00%
B30442 |Atracadora 42 44 7,5% 4% 8,5% 20,00%
Maquina Atracadora electrénica (Dependera de la operacion
BK304E  |que se realice) 7,5% 4% 8,5% 20,00%
LKB434 |Méaquina de Velcro (Dependera de la operacion que se realice) 7,5% 4% 10,0% 21,50%
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Los tipos de puntadas van a depender que tipo de operacion se desee,
muchas veces este es un problema con el cliente ya que pueden varias de 8 a

10 puntadas por pulgada y estas 2 puntadas de diferencia pueden cambiar la

2.2.3 Tipo de puntadas

apariencia del pantalén lo cual puede ser muy delicado.

A continuacion se mostrara los tipos de puntadas con que se cuenta hoy

en dia en el area de la confeccion de un pantalén de lona.

Figura 26. Tipo de puntadas de un pantalén basico

CLASIFICACION DE PUNTADAS

TIPO DE MAQUINA No. DE
ABREVIATURA EN INGLES TIPO DE MAQUINA ESPANOL PUNTADA
SN SINGLE NEEDLE MAQUINA SENCILLA 1 AGUJA PUNTADA DE CANDADO 301
DN DOUBLE NEEDLE MAQUINA DE DOS AGUJAS PUNTADA DE CANDADO 301
DNs/b DOUBLE NEEDLE SPLIT BAR MAQUINA DE DOS AGUJAS DE BARRA DESEMBRAGABLE PUNTADA DE CANDADO 301
SNch SINGLE NEEDLE CHAINSTITCH MAQUINA CAMA PLANA DE UNA AGUJA PUNTADA DE CADENETA 401
DNch DOUBLE NEEDLE CHAINSTITCH MAQUINA CAMA PLANA DE DOS AGUJAS PUNTADA DE CADENETA 401
TNch THREE NEEDLE CHAINSTITCH MAQUINA CAMA PLANA DE TRES AGUJAS PUNTADA DE CADENETA 401
CS COVER STITCH MAQUINA DE PUNTADA DE CUBRE COSTURA 602
BT BARTACK MAQUINA PRESILLADORA 304
LT LINETACK MAQUINA AUTOMATICA LINEAL DE PUNTADA DE CANDADO 301
OL3/th OVERLOCK 3 THREAD MAQUINA DE SOBREHILADO DE 3 HILOS 504
OL5/th OVERLOCK 5 THREAD MAQUINA DE SOBREHILADO DE 5 HILOS 516
E BUTTONHOLE MAQUINA DE OJAL 404
Mn MULTI NEEDLE MAQUINA MULTIAGUJAS PUNTADA DE CADENETA 401
DNfell FELL MAQUINA DE CODO 401
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=

@ Hem ticket pocket

Sew eyelet buttonhole

Topstitch waist band corner

Sew waist band

Serge side pocket facing

Topstitch left front fly

Sew inseam

Hem bottom

Sew side

Bartack front fly

Sew belt loop

—&
o
&

<

.

DN 401 Dependera que
tipo de Gauges necesita
el estilo

0G101

SN 301 Dependera a
que tipo de altura se

necesita el producto

DN 401 Dependera
que tipo de gauges
necesite el producto
entre agujas.

DN 602 Gauge ¥4

DN 401  Gauge 3/16

DN 401 Maquina de
Codo Gauge 9/32

SN 301 magquina
plana / maquina

especial de codo.

50V516 Magquina
Overlock 5 hilos

BTK428 Maquina de
Atraque.

Mol 254 Maquina de
Atraque Programable
dependiendo que tipo de

puntada.




(12 Make belt loop SN 301/ DN 301

& oF BASS 311 / SN 301,
£ 7
(13 Sew leather label to waist band — _&":"‘FV”K maquina  plana  con
1 puntada recta.
o BASS 311 Maquina
|!:'-'g Decorative stitch to hip pocket B programable puntada
‘I recta 301
- . . / SN 301 / DN 301 / JAM
(15 Sew hip pocket to back ]
:ﬁ‘; magquina programable.

2.3 Determinar las necesidades de personal por estilo

Existen diferentes métodos para poder calcular cuanto personal se
necesita para un proceso, hay que tomar en cuenta que eso va ser teorico, ya
que dentro del proceso siempre van a ver problemas por capacidad de la
operacién, si fuera una operacion critica y la persona no la ha hecho nunca
podra ser un operario bueno pero la dificultad le afectara en su eficiencia y se
tendra que tomar la decision de colocar un apoyo mientras logra alcanzar su
eficiencia optima para la operacion.

Anteriormente se habia hablado de la secuencia de operaciones la cual
nos daba una idea de que personal y maquinaria se necesita, ahora
mezclaremos tanto la secuencia de operaciones con tiempos predeterminados
gue tienen asignadas cada operacion.

Ejemplo:

No de Operarios = Capacidad de Produccién * SAM
Eficiencia * Jornada de Trabajo.
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Figura 27. Formato de capacidad de produccion y personal

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
ANALISIS DE CAPACIDAD
ANALISTA: Ing. Alfredo Rivera PLANTA: K9
ESTILO: YB 0001 0002 FECHA: 2/11/2005
. LINEA: 32
|Secuncia DESCRIPCION SAMIPZA. C.S. PZAS. # DE OP'S. % DE APROV. NOTAS
1 |Montar manta a panel 0,4305 1254 1 96%
2 ruedo de bolsa delantera 04 1350 1 89%
3 sujetar bolsa en_costados (3 lados) 0,396 1364 1 88%
4 |Montar y sobrecoser Zipper. 0,45 1200 1 100%
5 Hacer adorno de jareta y afianzar cintura un lado 0,4412 1224 1 98%
6 Montar jareta doble 0,3567. 1514 1 79%
7 Slcoser jareta doble Ext. A croth 0,3869 1396 1 86%
8 Punto crotch 0,35 1543 1 78%
9 Atraques de jareta 0,1586 3405 1 35%
1 Montar cuchillas y marcar paneles 0,4456 1212 1 99%
2 Montar 2 bolsa trasera 1,2205 442 3 90%
3 |Sobre coser bolsas traseras 0,7447 725 2 83%
4__|Cerrar tiro trasero 0,3038 1777 1 68%
5 atraques de bolsa trasera 0,4252 1270 1 94%
1 Cerrar costados 0,8788 614 2 98%
2 S/C costados plana 0,441 1224 1 98%
3 Marcar pocision de etiqueta y pegar etiqueta pretina 0,45 1200 1 100%
4 Coser Pretina 2 agujas 0,7796 693 2 87%
5 Unir Entrepierna 0,5808 930 2 65%
6 Cuadro de pretina 0,363 1488 1 81%
7___|Atraque de pasadores X 6 y marcar pasador. 1,152 469 3 85%
8 |montar cuereta 0.46 1174 2 51%
9 Hacer ruedo 0.9 600 2 100%
10 _|Hacer Ojal 0,2053 2630 1 46% cuadrador
| CAPACIDAD INSTALADA:| 1200
sam nuevo [ 12,7202 ]
DELANTEROS] TRASEROS ENSAMBLE LINEA
TIEMPO DISPONIBLE HRS: 9 9 9 9
MINUTOS: 60 60 60 60
SAM MAYOR DE SECCION;| 0,45 0,4456 0,45 0,45 efiqueta pretina Mag.
Automatica. Para mayor
CAPACIDAD INSTALADA 1200 1212 1200 1200 capacidad.
SAM'S TOTAL DE SECCION:| _ 3,3699 3,1398 6,2105 12,7202
EFICIENCIA DE DISENO: 83% 88% 81% 83%
NUM. TOTAL DE OPERARIOS}| 9 8 17 34

Esta tabla nos muestra ademas de cuanto persona se necesita también
nos muestra a que eficiencia se cada area de la linea de produccion (Delantera,
Trasera, Ensamble), esto nos ayudara a ver que area es mas débil y asi poder
realizar correcciones dentro de la linea de produccion, también nos muestra el
tiempo total o0 SAM de construccion de la prenda.

2.3.1 Minutos Estandar Permitidos en la operacion (SAM)

En otros conceptos mas conocidos se les llama: TIEMPOS
PREDETERMINADOS.

Definicién: Son una coleccibn de tiempos validos asignados a
movimientos y a grupos de movimientos basicos, que no pueden ser evaluados
con exactitud con el procedimiento ordinario del estudio cronométrico de

tiempos. Son el resultado del estudio de un gran nimero de muestras de
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operaciones diversificadas, con un dispositivo para tomar el tiempo, tal como la
camara de cine, que es capaz de medir elementos muy cortos.

Principales sistemas de predeterminados

GSD

MTM.

WORK — FACTOR

GPD (GENERAL PURPOSE DATA — BASADO EN MTM

BMT (BASIC MOTION TMESTUDY)

MODADPTS

Definicion Tiempos Predeterminados MTM

Es un procedimiento que analiza cualquier operacion manual o método
por los movimientos basicos necesarios para ejecutarlos, asignando a cada
movimiento un tiempo tipo predeterminado, que se define por la indole del
movimiento y las condiciones en que se efectua.

El GSD reconoce ocho movimientos manuales, nueve movimientos de
pie y cuerpo y dos movimientos oculares, el tiempo para realizar cada uno de
ellos se ve afectado por una combinacion de condiciones fisicas y mentales.
Debe advertirse que el GSD tiene varias limitaciones, entre ellas el hecho de
gque no abarca elementos controlados mecanicamente ni movimientos
fisicamente restringidos de proceso y cosas similares.

Procedimiento para el empleo de GSD en tiempos predeterminados

Determinar los micros movimientos basicos que deben utilizarse en la
operacion que se estudia.

Sumar el valor del tiempo dado por las tablas de datos de la GSD para
cada uno de dichos micro movimientos.

Conceder el suplemento por fatiga, retrasos personales y retrasos
inevitables.
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Ya hemos hablado de como determinar un tiempo predeterminado
(SAM), a continuacion se dara un ejemplo de como calcular un tiempo de una

operacion por medio de Tiempos Predeterminados:

Tabla XI. Tabla para toma de tiempos cronometrados

FORMATO DE CONTROL DE TIEMPOS
Empresa:

EMISION 9 DE MARZO DEL 2,005 REALIZO: Alfredo Rivera

FORMATO DE CONTROL DE TIEMPOS

Planta No: FECHA:

Linea: ESTILO:
Supervisor de linea: INGENIERO:
O’:Derr'::zgn gs;::; T 7 3 " CIELOS (s:g)l = 3 | 3 ) Prom. ciclo] umd:idaes X Tolerancias I’)vilgr!iaa Eficiencia
Coser pretina FRANCISCO LOPEZ aa36 |eses |ssso |aoeo |ases | 42.43| 4576] 5032] 5311] 4953] o770 694 22.25% 7@{ 99,15%|
Cuadro de pretina |MARIO PONCIO 7318 [84,38 [7412 [7568 |74.36 67,45 72,86 72‘@ 70,23| 90,42| 1.2587 429 25,25% 1100] 39,00%)
Cerrar Costados JUAN CABALLEROS 5065 |5841 4553 |53.65 |52.768 | 52,43| 50,76| 48,87| 52,44| 47,73 0.8554 631 21,50% 700 90,18%)
Hacer Ruedo manga [CESAR LOPEZ 62,15 [68,34 |62.32 - 60,35 56,74[59.73 60,43 57,32| 60,00] 1.0054 537 21,50% 600] 89,52%)

CLFFFERr e

Hay que tener en cuenta que para poder tener una mejor perspectiva del
operador de maquina hay que ver los siguientes aspectos.
Habilidades la eficiencia para seguir un método no dado no sujeto a variacion
por voluntad del operario.
Esfuerzos es la voluntad de trabajar, controlable por el operario dentro de los
limites impuestos por la habilidad.
Condiciones son aquellas condiciones (luz, ventilacion, calor) que afectan
Unicamente al operario y no aquellas que afecten la operacion.
Consistencia son los valores de tiempo que realiza El operador que se repiten
en forma constante o Inconstante.
2.3.2 Segun capacidad dentro de linea de produccién

Hay que ser observatibo para no caer en conflicto con el jefe de
produccién, en toda planta siempre van a ver cuellos de botella los cuales hay
que eliminarlos de forma pronta para no perder produccién, es importante
evaluar de forma técnica los operarios para evaluar su capacidad y evaluar por

gue esta pasando el problema, Ejemplo:
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Tabla XIl. Tabla para capacidad y eficiencia de personal de linea

; CICLOS oo, CAPACIDAD
No. OPERACION OPERARIO | META al Dia | TOLERANCIA 1 2 3 7 5 17 OM MIN CS| POTENCIAL EFICIENCIA
Montar Bolsas Traseras  |marta jerez 600 21,50% 88,45 86,34 839 [96,34 (8534 |90 1,473 367 61%)
Montar Bolsas Traseras  [juan gomez 600 2150% [67,65 [56,44 |55,1 [53,44 |54,36 |55,68 0,952 567 95%)
Montar Bolsas Traseras  [Neftali perez 600[ 21,50% |86 56,82 [53,21 [53,4 [54,36 |55,68 0,999 541 90%
1800 1475

Diferencia de produccion:

[

=

[

Se puede observar que una persona no tiene capacidad para la meta que se le
pide a la linea, en este caso se cambia a la persona o se coloca un instructor a
velar que suba su capacidad y al mismo tiempo su eficiencia con ayuda del
ingeniero del area o se refuerza la operacién con otra persona para llegar al
nivel de produccion requerida.
2.3.3 Balance de lineas actual

Actualmente muchas empresas piensan y confunden el termino
Productividad con el termino Produccion, Muchas personas piensan que a
mayor produccién, mas productividad. Esto no es necesariamente cierto.
Produccion:
Se refiere a la actividad de producir bienes y/o servicios.

Productividad:

Se refiere a la utilizacion eficiente de los recursos (insumos) al producir bienes
y/o servicios (productos).
Ejemplo:
Supongase que una compafiia manufacturera de camisas produce 10000
prendas empleando 50 personas que trabajan 8 horas diarias durante 25 dias
en este caso.
Produccion = 10000 prendas
Productividad (del trabajo) = 10000 prendas = 1prenda/hr hombre

50 x 8 x 25 horas — hombre

Suponga que esta compafia aumenta su produccion a 12000 prendas

contratando 10 trabajadores mas, 8 horas diarias 25 dias. En consecuencia

Produccion = 12000 prendas
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Productividad (del trabajo) = 12000 = 1 prenda/hr hombre
60 x 8 x 25 horas - hombre

Esta claro que la produccion se incremento un 20% pero la productividad
del trabajo no aumentd nada porque aumento la produccién pero contrato mas
personal, lo cual no es eficiente en una empresa de produccion, lo ideal seria
gue se mejoraran los procesos de trabajo para poder aumentar la capacidad
instalada de la planta a través de un analisis del flujo del proceso y de los
métodos de trabajo aplicados.
Ejemplo: si una persona tiene capacidad de coser 550 piezas al dia y uno
evalla la estacion de trabajo, método de costura, maquinaria, ayudas, etc., si
alguna de estos elementos esta mal claramente no podria aumentaria su
produccidn, por esto es que existen ingenieros de planta para poder ayudar a
las plantas de produccién en forma técnica y de la manera de facilitar y mejorar
los métodos y eficiencias.

2.4  Controles de Eficiencia de linea
Existen muchas formas de llevar controles de eficiencia de linea, actualmente
se llevan controles graficos que ayudan a las personas de produccion a
visualizar como van sus lineas de produccion, asi como al gerente de planta.

Los graficos de control que existen hoy en dia son una herramienta
fuerte para este tipo de proceso.
Muchas veces nos da la pauta de evaluar la situacién en el mismo instante que
se crea la informacion, se pueden llevar controles de eficiencia de Operarios,
controles de tiempo Muerto (fuera de estandar), controles de manteniendo, etc.

Ejemplo:
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Tabla Xlll. Formato para analisis de eficiencia por linea

Analisis de Eficiencia de Costura Turno diurno

PLANTA | AREA LINEA ESTILO CLASIFICACION SAM PRODUCCION HEAD EFICIENCIA META ATTAINMENT

jueves, 06 de enero de 2005 12-ene-05 1 26 5 44562 Bésico 13,6148 1100 34] 81,57% 1100} 100,00%)
jueves, 06 de enero de 2005 12-ene-05 1 27 5 44562 Basico 13,6557 900! 32 71,12%! 1200 75,00%)|
jueves, 06 de enero de 2005| 12-ene-05 1] 28 977 11504  |Bésico 14,5709 1500; 40 101,19%! 1500 100,00%|
jueves, 06 de enero de 2005 12-ene-05 1 29 259 00517  |Basico 13,7712 800 39 52,31% 1300 61,54%
jueves, 06 de enero de 2005 12-ene-05 2 30 550HD Bésico 12,1505 1280’ 39 73,85% 1200 106,67%|
jueves, 06 de enero de 2005 12-ene-05 2 31 550HD Basico 12,1505 600 32] 42,19% 1150 52,17%
viemnes, 07 de enero de 2005 12-ene-05 1 26 5 44562 Baésico 13,6148 1100 33 84,04% 1100 100,00%)
viernes, 07 de enero de 2005 12-ene-05 1] 27 5 44562 Basico 13,6557 1100; 32| 86,93% 1200 91,67%|
viernes, 07 de enero de 2005 12-ene-05 1] 28 977 11504 [Bésico 14,5709 1500 38| 106,51% 1500} 100,00%)
viernes, 07 de enero de 2005 12-ene-05 1] 29 259 00517 [Bésico 13,7712 950 39| 62,12% 1300} 73,08%|
viernes, 07 de enero de 2005 12-ene-05 2| 30 550HD Bésico 12,1505 1280 39| 73,85%! 1200} 106,67%|
viernes, 07 de enero de 2005 2 31 550HD Bésico 12,1505 1150 32 80,86% 1150 100,00%
lunes, 10 de enero de 2005 1 26 5 44562 Bésico 13,6148 1100 34 81,57% 1100} 100,00%)
lunes, 10 de enero de 2005 12-ene-05 1 27 5 44562 Bésico 13,6557 1100 30| 92,72% 1200} 91,67%|
lunes, 10 de enero de 2005 12-ene-05 1] 28 977 11504  |Bésico 14,5709 1500; 40 101,19%! 1500 100,00%)|
lunes, 10 de enero de 2005 12-ene-05 1 29 259 00517  |Basico 13,7712 1300 39 85,01% 1300 100,00%|
lunes, 10 de enero de 2005 12-ene-05 2 30 550HD Bésico 12,1505 1200 34 79,42% 1200 100,00%|
lunes, 10 de enero de 2005 12-ene-05 2| 31 550HD Basico 12,1505 850! 32| 59,77% 1150 73,91%)|

Figura 28. Gréfico de control de eficiencia por linea

Control de Eficiencias
linea 26
Planta de Costura
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2.4.1 Formato de toma de tiempos

En el método de los registros historicos, los estandares de produccion se
basan en los registros de trabajos semejantes realizados con anterioridad. En la
practica comun, el trabajador marca la tarjeta en un reloj marcador cada vez
gue inicia un trabajo y repite la operacién al terminarlo. Esto registra el tiempo
que le trabajador emple6 en ejecutar ese trabajo, pero no en que tiempo debia
haberlo efectuado. Este método da resultados mas fidedignos que el de las
estimaciones, pero no aporta resultados suficientemente validos para asegurar
que haya valores equitativos y competitivos de costos de mano de obra.

Los estandares de tiempo cuidadosamente establecidos posibilitan una
mayor produccion en una planta, incrementando asi la eficiencia del equipo y

del personal que la opera.

Requisitos del estudio de tiempos

Los estandares de tiempo careceran de valor y seran fuente de constante
inconformidades, disgustos y conflictos internos, si no se estandarizan todos los
detalles del método y las condiciones de trabajo. Debe explicar al operario el
por qué del estudio y responder a toda pregunta pertinente que de tiempo en

tiempo le haga el operario.
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Tabla IVX. Formato paratoma de Tiempos

Incustrial
Doeble

FORMATO DE CONTROL DE TIEMPOS

EMISION 9 DE MARZO DEL 2,004

Elaborado : Alfredo Rivera

Planta No:
Linea:

Supervisor de linea:

FORMATO DE CONTROL DE TIEMPOS

FECHA:
ESTILO:
INGENIERO:

Nombre
Operacion
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Las responsabilidades del analista de tiempos.

Todo trabajo entrafia diversos grados de habilidad y esfuerzos fisicos y
mentales para ser ejecutado satisfactoriamente. Las responsabilidades del
analista de tiempos suelen ser las siguientes:

1. Poner a prueba, cuestionar y examinar el método actual, para
asegurarse de que es correcto en todos aspectos antes de
establecer el estandar.

2. Analizar con le supervisor, el equipo, el método y la destreza del
operario antes de estudiar la operacion.

3. Contestar las preguntas relacionadas con la técnica de estudio de
tiempos o0 acerca de algun estudio especifico de tiempos que
pudieran hacerle el representante sindical, el operario o el
supervisor.

4. Colaborar siempre con le representante del sindicato y con el
trabajador para obtener la maxima ayuda de ellos.

5. Abstenerse de toda discusion con el operario que interviene en el
estudio o con otros operarios, y de los que pudiera interpretarse
como critica o censura de la persona

6. Mostrar informacién completa y exacta en cada estudio de tiempos
realizado para que se identifique especificamente el método que
se estudia.

7. Anotar cuidadosamente las medidas de tiempos correspondientes
a los elementos del a operacion que se estudia.

8. Evaluar con toda honradez y justicia la actuacién del operario
Observar siempre una conducta irreprochable con todos vy
dondequiera, a fin de atraer y conservar el respeto y la confianza

de los representantes laborales y de la empresa.
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Los requisitos personales siguientes son esenciales para que todo
buen analista de tiempos pueda obtener y conservar relaciones humanas
exitosas:

1. Honradez
2. Tacto y comprension
3. Gran caudal de recursos
4. Confianza en si mismo
5. Buen juicio y habilidad analitica
6. Personalidad agradable y persuasiva, complementada con
un sano optimismo
7. Paciencia y autodominio
8. Energia en cantidades generosas
9. Presentacion y atuendo personales impecables
10.Entusiasmo por su trabajo.
2411 Capacidades individuales

Responsabilidades del supervisor.

Para comenzar, el supervisor debe sentirse obligado a procurar que
prevalezcan estandares de tiempos equitativos, con el fin de conservar
relaciones armoniosas con los trabajadores del departamento o seccion a su
cargo. El supervisor debe notificar con tiempo al operario que su trabajo va a
ser estudiado. Ver que se utilice el método correcto establecido por el
departamento de métodos, y que el operario que se seleccione sea competente
y tenga la debida experiencia en el trabajo. El supervisor tiene la
responsabilidad de ayudar y cooperar con el analista de tiempos en toda forma
posible a fin de llegar a definir o aclarar una operacion. Es responsable de que
su personal utilice el método prescrito, y debe ayudar a entrenar; debe notificar
inmediatamente al departamento de ingenieria acerca de cualquier cambio

introducido en los métodos de su departamento.
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Un dia justo de trabajo.

La definicibn que se da a un dia justo de trabajo es "la cantidad de
trabajo que puede producir un trabajador competente laborando a un ritmo
normal y utilizando efectivamente su tiempo, en tanto las limitaciones del
proceso no restrinjan el trabajo”.

El trabajador competente es "un individuo representativo en promedio de
los trabajadores bien entrenados y capaces de ejecutar satisfactoriamente
todas y cada una de las fases que constituyen un trabajo, de acuerdo con las
exigencias del trabajo en cuestion”.

Se define el ritmo norma como "la rapidez efectiva de actuacion de un
trabajador concienzudo, auto disciplinado y competente cuando no trabaja ni
despacio ni aprisa, y da la debida atencion a las exigencias fisicas, mentales o
visuales de un trabajo o tarea especifica".

Utilizacion efectiva "el mantenimiento de un ritmo normal al ejecutar los
elementos esenciales del trabajo durante las diferentes partes del dia,
exceptuando los que se requieren para descanso razonable y necesidades
personales, en circunstancias en que el trabajo no esta sujeto a limitaciones de
proceso, equipo o de otra categoria”.

En general un dia justo de trabajo es el que resulta efectivamente justo,
tanto para el trabajador como para la empresa.

Método de trabajo: definido como una secuencia de movimientos

ordenados y estandarizados que los operarios conocen y aplican.

Analisis de estacion: es la distribucion de ordenamiento de las estaciones

de trabajo en las lineas y la disposicion de cada uno de sus elementos que la
conforman.
24.1.2 Graficos de balance de operaciones
Los gréaficos mencionados anteriormente ayudan a visualizar los
diferentes tipos de procesos. En el caso de costura contribuyen a visualizar las

capacidades y eficiencias del personal operativo.
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Tabla XV. Formato de analisis de tiempos

FORMATO DE ANALISIS TIEMPOS
CAPACIDAD POR ESTACION DE TRABAJO

ILINEA | 12 [META [ 1.100 |No OPER | |
[PLANTA [ K [ESTILO [ YB0001 [SAM [ |
SUPERVISOR DE LINEA WALTER ALDANA M eta
INGENIERO ANALISTA ALFREDO RIVERA
[FECHA ] 03/03/2006 |
No. OPERACION SAM Comecons | i | Limite Contral [/t
1 Etigueta en cuchillas 0,3554 2.331 900 1100 1.300
; 2 [Montar cuchillas 0,2888 1.301 900 1100 1.300
"s\ 3 |Montar bolsa trasera 0,9120 1.372 900 1100 1.300
E 4 |S/Costura de Bolsa Trasera 0,5897 1.647 900 1100 1.300
,;R\ 5 |Cerrar tiro trasero 0,4704 2.006 900 1100 1.300
6 |Atraques Trasy Del 0,4000 1.434 900 1100 1.300
7 __|Montar manta a panel 0,3567 1.404 900 1100 1.300
8 |Sobrecoser bolsa delantera 0,2960 1.460 900 1100 1.300
D 9 |Montar jareta Simple 0,3500 1.895 900 1100 1.300
E 10 [Adorno + Afiance 0,7692 1.935 900 1100 1.300
Q 11 |Montar jareta doble 04710 1.504 900 1100 1.300
T 12 |Sobrecoser jareta doble 0,3822 1.263 900 1100 1.300
E 13 |unir punto crotch 0,7796 1.550 900 1100 1.300
A 14 |Afiances 0,9600 1.365 900 1100 1.300
15 | Etigueta en pretina 0,5808 1.179 900 1100 1.300
16 [Cerrar costados 0,8500 1.507 900 1100 1.300
E 17 |Sobrecoser costados 0,8500 1.507 900 1100 1.300
IS\ 18 |Pretinar 0,8500 1.502 900 1100 1.300
M 19 [Cuadro de pretina 0,8500 1.777 900 1100 1.300
E 20 |Atraque de pasadores 0,8500 1.523 900 1100 1.300
E 21 |Cerrar entrepierna 0,8500 945 900 1100 1.300
22 [Cuereta 0,8500 1.214 900 1100 1.300
23 |Hacer ruedo 0,8500 1.326 900 1100 1.300
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Figura 29. Grafico de control Picht
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Este nos muestra tanto limite inferior, meta y limite superior, la linea
suavizada nos muestra cuales son los puntos débiles que estan por debajo de
la meta, cuando el ingeniero de planta tiene esta informacion es facil
rebalancear la linea ya sea que se cambie a la persona por su baja capacidad o
se coloque un instructor para que ayude a la persona a elevar su eficiencia,

estos datos los debe de tener el ingeniero, gerente y jefe de produccion para

poder tener un historico de la linea de produccion.
Equipo e Instrumentos de medicién para el

2.4.1.3
estudio de tiempos
Ciertos instrumentos registradores de tiempos que se emplean con éxito

y tienen algunas ventajas son el equipo necesario para el estudio de tiempos o

medicion del trabajo.
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Crondmetros.

Aparato para decimales de minuto. (de 0.01 min.)
Aparato para decimales de minuto (de 0.001 min.)
Aparato para decimales de hora (de 0.0001 de hora)

Cronémetro electrénico.

El cronémetro decimal de minutos tiene su caratula con 100 divisiones y cada
una de ellas corresponde a 0.01 de minuto. Una vuelta completa de la manecilla
mayor requerird un minuto. El cronémetro decimal de minutos 0.001 min. Cada
division de la manecilla mayor corresponde a un milésimo de minuto, la
manecilla mayor o rapida tarda 0.10 min. en dar la vuelta completa a la
caratula. El cronometro decimal de hora tiene la caratula mayor dividida en 100
partes pero cada division representa un diezmilésimo (0.0001) de hora. Una
vuelta completa de la manecilla mayor de este cronOmetro marcard, un
centésimo (0.01) de hora o sea, 0.6 min. Los crondémetros electrénicos
proporcionan una resolucion de un centésimo de segundo y una exactitud de
0.003%; proporcionan todas las ventajas de un estudio con crondmetros de

regreso rapido y ninguna de sus desventajas.

72



Datamyte
El colector de datos Data Myte 1 000 (de estado solido) operado con baterias

es una alternativa practica para un cronémetro mecanico o uno electrénico;
permite la introduccion de datos observados y los graba en lenguaje
computarizado en una memoria de estado soélido. Las lecturas de tiempo
transcurrido se graban automaticamente. Todos los datos de entrada y los
datos de tiempo transcurrido pueden transmitirse directamente del Data Myte a
una Terminal de computadora a través de un cable de salida.

Equipo cinematografico y de videocinta.

Las camaras de estos equipos son ideales para registrar los procedimientos del
operario y el tiempo transcurrido. Ambos métodos cinematogréaficos son
especialmente (tiles para establecer estandares por medio de una de las
técnicas de tiempo de movimientos sintéticos. Al filmar a un operario y estudiar
sus movimientos cuadro por cuadro, el analista puede registrar los detalles
exactos del método empleado y asignar valores de tiempo. También es posible
establecer estandares proyectando las peliculas expuestas a la misma

velocidad con que se tomaron, y calificar luego la actuacion del operario.

Tablero portatil para el estudio de tiempos.

Cuando se usa el cronémetro es necesario disponer de un tablero conveniente
para fijar la forma impresa especial para le estudio de tiempos y el cronGmetro.

Este tablero o paleta tiene que ser ligero, para no cansar el brazo, y
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suficientemente rigido y resistente para servir de respaldo adecuado a la forma
de estudio de tiempos.

Formas impresas.

Una forma proporciona espacio para registrar o anotar toda la informacion
pertinente relativa al método que se estudia. La forma impresa para estudio de
tiempos debe tener espacio también para la firma del supervisor, indicando su
aprobacion del método que se observo. El disefio debe ser tal que el analista
pueda anotar facilmente las lecturas del cronometro, los elementos extrafios,
los factores de calificacion y aun disponga de espacio en la hoja para calcular el
tiempo asignado.

Equipo auxiliar.

El mas importante de estos instrumentos auxiliares es la calculadora
electronica, por medio de la cual pueden efectuarse correctamente y
rapidamente operaciones de calculo del estudio de tiempos como multiplicacion,
division y proporciones, en una pequefia fraccion del tiempo que llevaria hacerlo

segun los procedimientos aritméticos manuales.

24.1.4 Operaciones nuevas

Uno de los métodos utilizados mas ampliamente para adiestrar a personal de
costura es la observacion de peliculas ilustrativas de diversas operaciones,
efectuadas a diferentes niveles de produccion.

Al tener en cuenta las numerosas interrupciones, retrasos y movimientos lentos
producidos por la fatiga inherente a todo trabajo. Se debe asignar un margen o
tolerancia al trabajador para que el estandar resultante sea justo y facilmente
mantenible por la actuacion del trabajador medio a un ritmo normal continuo; las
tolerancias se aplican para cubrir tres amplias areas, que son las demoras

personales, la fatiga y los retrasos inevitables.
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Para esto los ingenieros que son los encargados de mejorar las
estaciones de trabajo juntamente con personal de capacitacion, creando
nuevas estaciones de trabajo optimizando recursos y mejorando eficiencias.
Ejemplo: dentro de una linea de produccion una persona puede tener
habilidades en varias maquinas y en operaciones claves. Pero cuando entre un
nuevo estilo y la persona cambie de operacién en su misma maquina o el otra
fuera el caso, hay que llevarle un control de capacitacion para que pueda tener
el ritmo de linea y no pueda haber un desbalance de produccion, en este caso
se podra colocar un apoyo (otra persona) a la par para ayudarla a que agarre
eficiencia, para esto se debera de llevar una curva de aprendizaje que a
continuacion se explicara.

2.4.1.5 Curvas de aprendizaje o eficiencia

La curva de aprendizaje esta basada en una duplicacién de la productividad. Es
decir, cuando la producciéon se duplica, la disminucién en el tiempo por unidad
es igual a la tasa de la curva de aprendizaje. Asi pues, los resultados de las
actividades, herramientas y métodos aplicados al logro de la mejora continua
pueden medirse, proyectarse y graficarse mediante la utilizacion de la Curva de
Aprendizaje.

Una curva de aprendizaje, no es mas que una linea que muestra la relacion
existente entre el tiempo (0 costo) de produccion por unidad y el nimero de
unidades de produccion consecutivas. También pueden tomarse en
consideracion la cantidad de fallas o errores, o bien el nimero de accidentes en
funcion del numero de unidades producidas. La curva de aprendizaje es,
literalmente, un registro gréfico de las mejoras que se producen en los costes a
medida que los productores ganan experiencia y aumenta el niumero total de
automoviles, aparatos de television, aparatos de video o aviones que sus
fabricas y lineas de montaje producen.
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Las curvas de eficiencia se utilizan con:
e Personal de entrenamiento (nuevos)
e Personal en capacitacion (operaciones nuevas)
e Personal deficiente
Ademéas ayudan al desempefio operativo del personal estimulandolo a mejorar

continuamente.

Figura 30. Gréfico de entrenamiento de operarios

Empresa Industrial s gt . :JD%
Doble B Gréfica de Entrenamiento /
Departamento de Entrenamiento y Desarrollo @
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
1o
100 F 100%
/.
90% Vi 90%
80% 80%
70% 70%
/.
60% 60%
50% 50%
|
[
40% 40%
I
30% I 30%
I
20% 20%
I
10% 10%
0
e[ + [ 2 [ 5 [+ [ = [ o [+ [ o [ o [ o[ o [ o T o[ wl el o [ ow
E.E. 30% 46% 54% 62% 68% 76% 85% 100%
ER v
Fecha|

Numero de Operario: Fecha de Inicio
Nombre: Periodo de Entrenamiento:
Operacion: Fecha de Ingreso

Instructor encargado:
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Cuando hablamos de semanas de entrenamiento, estamos eficiencia y
productividad, hay 2 tipos de personas para poder tener criterio si es personal

nuevo o si es reentrenamiento, cuando el personal es nuevo va a depender que

24.1.6

Céalculo de semanas

operaciones nuevas.

de entrenamiento a

operacion y maquinaria utilice para asignarle tipo de curva de aprendizaje.

habilidad de la maquina o maquinas y el ritmo de trabajo no es tan bajo para

que la produccion sea afectada.

En el caso de reentrenamiento es mas facil ya que el operario tiene la

Grafica de entrenamiento

Criterio
4 Semanas Personal Nuevo
6 Semanas Personal Nuevo
8 Semanas Personal Nuevo Tiempo permitido para alcanzar
10 Semanas Personal Nuevo 100% de eficiencia
12 Semanas Personal Nuevo
14 Semanas Personal Nuevo

Grafica de Re-entrenamiento
Criterio

3 Semanas |Maguina igual Método similar
4 Semanas |Maquina igual Método diferente Tiempo permitido para alcanzar
5 Semanas |Maquina diferente [Método similar 100% de eficiencia
6 Semanas |Maquina diferente [ Método diferente

Como todo proyecto el hecho que se le de estando entrenamiento a una
persona no es que sola logre lo que la empresa desea, es necesario llevar un

cronograma de actividades asi como un procedimiento para tener claro quienes

2.4.2.1 Seguimiento a operarios nuevos

son los responsables y asignarles el sus obligaciones de trabajo.
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El Kaizen y el CEP & G. Curva de Aprendizaje

El Kaizen combinado con el Control Estadistico de Procesos y Gestion permite
a través del proceso de Estandarizacion (EREA) y Mejoramiento (PREA) lograr
de manera consistente nuevos y mejores niveles tanto en calidad, como en
costos y entregas.

En el siguiente grafico tenemos desarrollado el proceso de mejora continua en
los niveles de Costos. En éste grafico se ve reflejado también la Curva de
Aprendizaje (llamada también Curva de Experiencia). El Kaizen es la mejor
forma de hacer realidad la Curva de Aprendizaje, logrando de tal forma a través
del tiempo y con la acumulacion de la produccion menores costos promedios

por productos o servicios.

Figura 31. Curvade la experiencia

PREA
Costes

 TIEE

| Curva de Aprendizaije |

Tiemp o -

El limite inferior esta dado por el proceso productivo carente de desperdicios y
con un nivel de calidad de seis sigma, 0 sea la ausencia total de fallas internas
y externas.

Mientras haya actividades carentes de valor agregado y despilfarros para
eliminar, y procesos a simplificar, seguira existiendo la posibilidad de reducir los
costes. Sin lugar a dudas que hay una etapa en la curva de experiencia en la
cual la reducciéon de costos adquiere mayor profundidad, siendo esta la etapa

media. La primer etapa es una toma de conciencia y adaptacion, en tanto que la



tercera y Ultima trata mas de la eliminacion de fallas y complejidades

marginales.

Figura 32. Diagrama de flujo para desarrollo de operarios nuevos

PLANTA DE
PRODUCCION DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCEDIMIENTO PARA EL DESARROLLO DE OPERARIOS
' ESCUELA DE ENTRENAMIENTO
EO = Escuela de Operarios ‘ ‘ IP = Ingenieriade Planta
INGENIERIA Y/O ESCUELA DE OPERARIOS RECURSOS HUMANOS PRODUCCION
(IP) Da su visto bueno para solicitar Revisa y valida requisicion respecto l
personal entrenado < a head count aut e Hace la isicion de personal entrenado
a escuela de entrenamiento

(EO) Recibe requisicién de personal

(EO) Requi. De
Operaciony
Eficiencia requerida
en planta vrs
Personal Escuela
Anararine

No se tiene en Se informa a produccién con lo  que
escuela escuela de entrenamiento puede cumplir
(enviando listado de personal por eficiencia
y operacién)

Si se tiene

(EO) Realiza el informe sobre el personal Realiza el llenado de la hoja de traslado Revisa informe de escuela y estando de

solicitado y debera entregar a gerencia de del personal que se requiere de escuela a acuerdo con lo ofrecido procede a dar su

produccién e ingenieria . Y solicita a planta, solicitando firmas de gerencias y visto bueno o algiin comentario sobre el

recursos humanos la hoja de traslado. encargados informe. Se firmara el informe como
¥ aceptado y se llenara hoja de traslado.

v

(EO)Revisa informe con los
de la las gerencias de produccién e
ingenieria y revisa hoja de traslados.

R ————
v ‘ Recibe el personal y entrega a ‘ Recibe el personal y procede a

Redine al personal que se enviaraa planta ap on. ubicarlo en la linea correspondiente

y se informa sobre el traslado, g_//__f

entregandose a recursos humanos.

Fin

También tienen que haber formatos de controles internos que nos ayuden a
visualizar como van tanto en eficiencia como produccion diaria y poder
demostrar al operador juntamente con el supervisor de linea su mejoramiento
del proceso de capacitacion.

Un aspecto muy importante es utilizar los resultados de la curva de aprendizaje
como una herramienta para estimular la mejora personal del operario, pues le
demuestra el grado de avance obtenido y le da una idea tanto a el como al
supervisor de sus capacidades teoricas y practicas en el desarrollo de su

operacion y asi poder determinar sus cargas de trabajo.
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Tabla XVI. Tabla de registro diario y semanal de operarios
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3. PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DE LOS
PROCESOS DE PRODUCCION

3.1 Diagnostico y Definicion del proceso de automatizacion

La automatizacion conlleva a un aspecto social en las empresas ya que ellas
requieren de aumentar su productividad y disminuir al maximo sus costos de
produccion, esta es una ventaja de la automatizaciéon y va dirigido a industrias
manufactureras que transformen materia prima.
Para esto se tienen que tomar pasos que impactaran de gran manera a las
empresas.
1. PROCESO PRODUCTIVO: esta constituido por cinco etapas

importantes.
Actividad econdmica
El tipo de proceso
Como automatizar

Por donde empezar

YV V V V V

Que variables automatizar. (Temperatura, flujo, niveles, presion).

Hay que tomar actitudes importantes en la elaboracibn de un proceso
automatizado.

e Actividad econémica. (industrias quimicas, manufacturera, etc.)
e Tipo de proceso (intermitente, continuo, combinado, arranque y

pare, sefales, lotes, etc.)

Como instrumentar:

Instrumentar, medir o monitorear, control independiente, control de anticipo,
control regulatorio, control de cascada.

Por donde empezar:
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Inventarios, calidad, reproceso, cuello de botella, transporte, insumos,

energia, etc.

Qué variables tomar en cuenta de acuerdo con la naturaleza de la empresa:

e Caudales

¢ Niveles

e Presiones

e Temperaturas
e Tiempos

e Conductividad
e Resistividad

e PH

e Oxidos disueltos

e Vollumenes

2. COMO EMPEZAR. Pueden existir varios tipos:
e Alafuerza
e Anticipacion
e Enretrazo
e Por sorpresa
e Poniéndose al dia

e Continuar ignorando

Quién lleva la iniciativa:

¢ El responsable del proceso
e El gerente general
e Junta directiva

e Los subalternos
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La competencia

No hay iniciativa

Si la persona no tiene iniciativa de lanzar un proyecto tiene que acudir y

informarse acerca de fuentes internas o externas, pasos que podria hacer son

los siguientes.

Presenta un presupuesto

Presupuesta

Obtenga y busque informacion

Visite proyectos y compare (Bench marketing)
Organizar la informacion

Busque accesoria

Tome una decision

3. LOS ESTUDIOS DE FACTIVILIDAD
La mayoria son subjetivas
Busque accesoria
Obtener experiencias similares
No se asuste
Convénzase

Venda la idea del proyecto

4. FINANCIAMIENTO
Fuentes locales
Fuentes internacionales
Apoyo de identidades (bancos, ONG, etc.)
Plazo debe ser corto o mediano

Proveedores de corto plazo
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5. RETORNO DE LA INVERSION
e Proyeccion de tiempo de retorno de inversion
¢ Dificil controlar exactamente
¢ Algunas veces no interesa
¢ Los beneficios colaterales
e VANYTIR
¢ Rentabilidad

e Casi siempre los resultados sorprenden favorablemente

6. EL HARDWARE
e Los sensores
e La instrumentacion
e Los accesorios
e Los controladores
e Los servidores
e Estaciones de trabajo

e Terminales de visualizacion.

7. EL SOFTWARE
¢ El software de desarrollo
¢ El software de interfase hombre — maquina
e Los actualizadores
e Las licencias
e Los simuladores
El software para pequefias empresas varia entre $12000 a $15000
Para empresas mas grandes existen programas que cuestan hasta $50,000

estos programas son Utiles para los ingenieros como para las empresas ya que



les ahorra tiempo y pueden saber de inmediato que cambios tiene que hacer

para que la empresa tenga una productividad positiva.

8. INSTALACION
e Sefales
e Cableado
¢ Redes
e Comunicacion
e Calibracion
e Sintonia

e La puesta en marcha

9. ASPECTO SOCIAL
e Lareaccion del personal
¢ Movimientos del personal
¢ La globalizacion capacitacion
¢ Nuevas atribuciones
¢ El entrenamiento debe ser especifico
e Contratacion / desplazamientos

e Mirando hacia el futuro

10. QUE EMPRESA CONTRATAR
e Buscar experiencias con otras empresas
e Conocer marcas
e Esrespaldo de fabricantes
e El respaldo de técnicos locales
e Servicio al cliente

e Responsabilidad con garantias
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Grado de actualizacién
Capacidad para entrenar
Programa de capacitacion
Visite sus referencias

Solvencia del contratista

11. FINANZAS

De sostenimiento de oferta
Por anticipos entregados

De entrega o fiel cumplimiento

De calidad y funcionamiento

12. LOS RESULTADOS
Mejoramiento contindo de la calidad
Calidad inalterable
Producto competitivo
Disminucién desperdicios
Aperturas de nuevos mercados
Menos fatiga en maquinaria
Clientes mas leales
Se mejoran los servicios
Menos fatiga de personal
Mas atencion al mantenimiento
Personal en otras areas
Disminucién de personal
Nace la cultura de mantenimiento predictivo
Capacitacion obligada

Elimina reproceso
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e Ahorro en insumos y energia
e 100% positivo cuando no se ignoran las recomendaciones

¢ Normalmente los resultados exceden las expectativas

3.2.3 Ventajas del proceso

El proceso de automatizacion industrial es una parte muy importante que las

empresas manufactureras hoy en dia estdn tomando en cuenta para el

proceso de sus productos, ya que conlleva a muchos beneficios en la

elaboracion del producto, asi como de resultados satisfactorios como:

e Calidad

e Menos fatiga de maquinaria

e Aumento de produccién

e Calidad de optimizacion

e Ahorr0 de insumos y energia
Por eso la automatizacién es tomada muy en cuenta por los beneficios que
contrae.

3.2.3.1 Aumento de produccién

Una empresa se funda para ganar dinero, ideas, toda empresa pasa por la
oportunidad después pasa por el conocimiento, 6sea para saber como mejorar
y relacionarlo con el sostenimiento y crecimiento financiero, también tener
capacidad luego ya se puede crear una empresa.
LA INGENIERIA:

Implica conocimientos y transformacion.

(Qué) Praductos — materiales.
(Con Qué) Regursos - maquinas
Como Preceso productivo.

p

LA INGENIERIA.

Finanzas, personal compras-ventas.

(A cuanto) cQgjos — precio de venta
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(Con quien) empleados, proveedores.

(Para quien) megcado - clientes.

Todo tiene su origen la cual tendra consecuencias y los origenes tienen
un objetivo.

Cuando dentro de una empresa se lleva un histérico de produccion y se
esta en proceso de automatizacion hay que realizar proyecto de programacion
de produccion el cual va a mostrar los beneficios a corto plazo.

Toda empresa de produccion en el area textil siempre tendr& una
demanda considerable de produccion que permite alcanzar las metas de la
planta, como se hablaba anteriormente no solo es de aumentar la cantidad de
mano de obra para aumentar la produccion sino de la utilizacion eficiente de los
recursos (insumos) al producir bienes y/o servicios (productos).

En una empresa de confeccién los costos de produccion son la base
para la rentabilidad proyectada.

Cuando se habla de aumento de produccion se esta hablando de mejorar
los procesos de produccion, no necesariamente se esta refiriendo a la
automatizacién dependiendo del tipo de proceso.

Existen formas y procedimientos en la que podemos mejorar los
procesos de produccion:

e Analisis de cambios de estilos (corridas largas de productos)
e Analisis de Areas para cambios de estilo (construccién similar o igual)
e Analisis de Tiempos y Movimientos realizado por el ingeniero de métodos

a la linea con problemas de produccién para rebalancearla.

e EIl ingeniero de métodos evalla los tiempos y Movimientos de cada
operacion.

e El ingeniero de métodos identifica los cuellos de Botellas por medio del
diagrama de control definiendo las metas y minimo de produccion por

medio de un grafico de control.
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e Integracién de un grupo para mejorar las problematicas de la linea y
modulo determinados por el diagrama de Control y su Grafica.

e Controles de produccion en los puntos criticos.

e Ejecucion del plan de accién de todas las personas involucradas.

e Reunién de Avances.

En el caso de lineas que tienen operaciones con mayor capacidad de la
meta que se les pide, hay que realizar un estudio de capacidades para
asignacion ya sea de operaciones extras a la que realiza el operador para poder
aprovechar mejor el personal.

En el proceso de automatizacion para aumentar la capacidad de
produccion tiene varias aplicaciones para ejecutarlo.

Ejemplo:

Si un operario de bolsa trasera tiene capacidad potencial de 350 u/dia, a una
eficiencia del 90 %, para una meta de 1200 se necesitaria 3 operarios, al mismo
tiempo se necesitan 2 personas para la 2 costura de bolsa trasera que tienen
una capacidad potencial de 619 al 90%. Haciendo un total de 5 personas para
poder obtener la meta de la linea.

Si queremos aumentar esta capacidad que es el cuello de botella de las lineas,
no es recomendable aumentar la cantidad de operarios si no que podriamos
automatizar esta operacién obteniendo mayor capacidad de produccién con

menos operarios.

Figura 33. Diferencia entre método actual y propuesto
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Metodo Actual

Meta Diaria |Operacién Tipo Maguina |Cap. De Operacién |No. Personas |Total personal
1200|Marcar Poscicion bolsa |SN 301 1650 1
1200|Montar Bolsa Tr. SN 302 350 3 7
1200|S/c Bolsa trasera SN 301 619 2
1200]Atraque de Bolsa Tr. BK 42 2200 1

Metodo Propuesto Automatizado

Meta Diaria  |Operacién Tipo Maquina |Cap. De Operaciéon |No. Personas |Total personal
1200 marcar, Montar y S/c JAM 1200 1 1

bolsa trasera y atracar

En este caso podemos observar las ventajas de ganar capacidad de produccion

y también podemos eficientar la linea de producciéon con la cantidad de

personal.

capacidades de las demas operaciones de la linea que limitaban poder

Estamos asumiendo y podemos evaluar por medios matematicos las

aumentar la capacidad de produccion.

Figura 34. Madurez de la Tecnologia en la industria de la confeccién
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3.2.3.2 Disminucién de personal por linea de produccién

Cuando se habla de reduccion de personal nos referimos al balance de
lineas, que como se sabe es el estudio del aprovechamiento de los recursos
tanto humanos como tecnoldgicos. Existen empresas que no saben 0 no
cuentan con ingenieros industriales que son los encargados de estos procesos
y tienen mucho personal que se pasan hasta un 30% de tiempo de ocio lo cual
no es justo si existe personal que esta a un 100% de su trabajo diario, es alli
cuando entra el ingeniero y comienza hacer estudios de tiempos y reasigna
operaciones a las personas que tienen mucho tiempo libre lo cual no es
rentable a ninguna empresa de produccion.

La disminucién de personal impacta en la eficiencia de la planta, no por
el recorte si no por el aprovechamiento del mismo aumentando la capacidad de
las lineas y reforzando las operaciones criticas con el personal que salio
después del balance realizado teniendo en cuenta capacitar al personal en
operaciones donde se pueda sacar mayor produccion y asegurar las metas de

la planta.
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Tabla XVII. Comparativo Personal a la automatizacion de la linea

DIFERENCIAS ENTRE UNA LINEA CONVENCIONAL Y AUTOMATIZADA.

Secuncia DESCRIPCION #DE OP'S. # DE OP'S. Mag. Automatica
DELANTEROS
1|Montar manta a panel 1 Montar manta a panel 1 SN 301 Automatica
2]ruedo de bolsa delantera 1 ruedo de bolsa delantera 1 DN 301 Automatica
3|sujetar bolsa en costados (3 lados) 1 Montar y s/c Zipper con Félder + 1 afiance 1 SN 301 Automética
4| Montar y sobrecoser Zipper. 1 Hacer adorno de jareta + 1 afiance cintura 1 DN 301 Automatica
5|Hacer adorno de jareta y afianzar cintura un lado 1 Montar jareta doble + 1 afiance cintura 1 OV3H sist. Corte
6|Montar jareta doble 1 Slcoser jareta doble Ext. A croth + 1 afiance 1 SN 301 convencional
7|S/coser jareta doble Ext. A croth 1 Punto crotch, posible refuerzo Afiance 1 DN 301 convencional
8] Punto crotch 1 Atraques de jareta, posible refuerzo Afiance 1 BK automatica
9 Atraques de jareta 1
TRASEROS 9 8
1|marcar paneles 1 Montar cuchillas 1 DN 401
2| Montar cuchillas 1
3|Montar 2 bolsa trasera 3 JAM 1
4|Sobre coser bolsas traseras 2 Cerrar tiro trasero 1 DN 401
5|Cerrar tiro trasero 1 atraques de bolsa trasera
6|atraques de bolsa trasera 1
ENSAMBLE 9 3
1| Cerrar costados 2 Cerrar costados 2 OVSH Sist. Corte
2| S/C costados plana 1 S/C costados plana 2 SN 301 Automatica
3|Marcar pocision de etiqueta y pegar etiqueta pretina 1 Marcar pocision de etiqueta y pegar etiqueta preti 2 talquera
4] Coser Pretina 2 agujas 2 Coser Pretina 2 agujas 3 SN 301 Automatica
5] Unir Entrepierna 2 Unir Entrepierna 2 DN 401
6| Cuadro de pretina 1 Cuadro de pretina 1 SN 301 Automatica
7|Atraque de pasadores X 6 y marcar pasador. 3 Atraque de pasadores X 6 y marcar pasador. 1 Mol 256 automatica
8|montar cuereta 2 montar cuereta 1 Bass 311 automatica
9|Hacer ruedo 2 Hacer ruedo 2 SN 301 Automatica
10]Hacer Ojal 1 Hacer Ojal 1 Ojal. Puntada 101
17 17
LINEA LINEA
TIEMPO DISPONIBLE HRS: 9 9
MINUTOS: 60 60
CAPACIDAD INSTALADA 1200 1500
NUM. TOTAL DE OPERARIOS: 35 28
Eficiencia Esperada. 82% 80%
Diferencia de operarios por balance de lineas -7
Diferencia de Produccion por balance de lineas 300
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3.2.3.3 Mayor eficiencia de planta
Muchas veces la eficiencia de las plantas de produccion es muy Baja aunque
este llegando a la produccion requerida, pero lo ideal es que la empresa llegué
a su produccion requerida y a una eficiencia alta y Positiva.

Con frecuencia, se confunden entre si los términos productividad, eficiencia y

efectividad.

Eficiencia: es la razén entre la produccion real obtenida y la produccion
estandar esperada.

Efectividad: es el grado en que se logran los objetivos.

En otras palabras, la forma en que se obtiene un conjunto de resultados refleja
la efectividad, mientras que la forma en que se utilizan los recursos para
lograrlos se refiere a la eficiencia.

La productividad: es una combinacién de ambas, ya que la efectividad esta
relacionada con el desempenfio y la eficiencia con la utilizacion de recursos.

La eficiencia y la efectividad no tienen que manejarse juntas puesto que la
primera implica alcanzar un cierto nivel tasa de resultados que sea aceptable

pero no necesariamente deseable.

Tabla XVIIl. Mejoramiento de la eficiencia
EFICIENCIA REQUERIDA 95%

HEAD COUNT DIFERENCIA | EFICIENCIA DE
SAM PRODUCCION | HEAD REQ. ACTUAL PERSONAL PLANTA
13.6557 1200 29 39 10 77.81%
13.6557 1200 29 37 8 82.02%
13.6557 1200 29 35 6 86.70%
13.6557 1200 29 33 4 91.96%
13.6557 1200 29 31 2 97.89%

Para lograr esto se debe de tener en cuenta lo siguiente:
» Revisar la secuencia de operaciones del producto.
» Revisar el sam de la operacion.
» Validar nuevo SAM.
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Ademés hay que vender la idea a gerentes y supervisores de produccién de lo
que se planea hacer y hacer una prueba piloto, aparte de esto es importante
realizar un plan de accion para delegar obligaciones a todas areas involucradas
para dicho proceso y demostrarlo con hechos.
Parte de los procesos que se deben tener en cuenta es comenzar desde el
principio (en este caso Modulo Partes Pequefas) para poder validar el estudio.
Ejemplo:
e Estandarizar el método en el modulo de bolsa trasera, basandose en el
estudio del GSD de las operaciones.
e Obtener un flujo continuo dentro modulo.
e Mantener la integridad del paquete desde que entra a ruedo de bolsa
hasta que es entregado a las lineas de produccion.

e Aumentar la eficiencia del modulo.

AJUSTE DE SAM

SAM METODO ANTERIOR | SAM METODO NUEVO
RUEDO BOLSA TRASERA 0.142
RUEDO BOLSA TRASERA JAM 0.0763
MARCAR DIAMANTE EN CADENA 0.147 0.1519
MARCAR DIAMANTE SIN CADENA 0.105 0.1139
HACER DIAMANTE 0.2758 0.2329
TOTAL. 0.6698 0.575

/

Tener en cuenta que estamos mejorando el metodo
de trabajo y evitamos también la fatiga del personal
gue es lo mas importante.

NOTA: no siempre el método que se proponga va ser el mejor siempre hay que
escuchar a las personas que trabajan en la maquina o el proceso, ya que por

experiencia de las personas podremos mejorar el método aun mas.

3.2.3.4 Costos
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De acuerdo con la funcién en que se incurren pueden ser:

De produccion: son los que se generan en el proceso de transformar la
materia prima en productos terminados: materia prima (costo de los materiales
integrados al producto), mano de obra (que interviene directamente en la
transformacion del producto) y gastos de fabricacién indirectos (intervienen en
la transformacion del producto, con excepcion de la materia prima y la mano de
obra directa).

Los costos de fabricacion fijos totales permanecen constantes a cualquier
volumen de produccién. Los costos variables totales aumentan en forma lineal,
es decir, en proporcion directa con los cambios que ocurren en la produccion
De distribucion o venta: son los que se incurren en el area que se encarga de
llevar el producto desde la empresa hasta el dltimo consumidor.

De administracidn: se originan en el area administrativa

3.2.3 Costo de maquinaria nueva
Figura 36. Maquina para pegar pasadores

MOL 256 Estas maquinas tienen la ventaja de
aumentar la capacidad de produccion de una
linea en un punto critico, que es muy frecuente
Cuello de botella, ya que no con personal
adecuado con capacidades mayores de 600
unidades diarias para una maquinaria mecanica
convencional. Esta maquina tiene una

capacidad de 1600 unidades diarias.

-, Costo: $ 26,000.00
N X i

%

Fuente: yuki corporation
Mag. Mol 256 3449C
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| Fuente: yuki corporation

Las maquinas Bass 311 son maquinas utilizadas para realizar cualquier

tipo de costura decorativa en un rango limitado, por sus caracteristicas puede
realizar bordados en bolsas traseras Levis, Calvin Klein, Abercrombie. También

es utilizada para pegar Cuereta de estas mismas marcas y otras calidades.
Figura 37. Mé&quina Bass 311 programable puntada 301

Fuente: yuki corporation
MOD. LK-1930
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Figura 39. Maquina de Ojal

La maquina de ojal 1719 juki esta
diseflada para realizar cualquier tipo de
ojal (recto o gota), de cualquier medida y
puntadas deseadas, estas maquinas han
revolucionado el tiempo de ajustes por
medios electronicos y de programacion,

haciendo mas eficiente los procesos de

costura.

Fuente: yuki corporation ]
Mod. Ibh1790 || Costo: $ 10,000.00

| Purl stitching «— Whip stltchlng‘

AVP-875S, es una maquina diseflada para la colocacion de bolsa trasera
exclusivamente Pantalones de lona y corduroy, en su genero estas maquinas
son capaces de realizar la operacion de 6 operarios dentro de una linea de

produccion.

Grafico 40. Maquina JAM bolsa trasera

Fuente: yuki corporation
Mod. AVP-875S Costo: $ 57,0200.00
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3.2.1.4.2 Tasainternade retorno por maquina

ANALISIS COSTO - BENEFICIO_MAOQUINA SCALLOP PARA BOLSA TRASERA __JAM
SISTEMA ACTUAL
. CANTIDAD DE | SUELDO SUELDO | TIPO DE
OPERACION OPERARIOS BASE BONIFICACION | METAS | PRESTACIONES | =vor's - 0ot
MONTAR BOLSA
TRASERA 5| Q130950 Q250.00 Q0.00 1.4116]  Q1,559.50 7.75
SALARIO MENSUAL TOTAL $201.23
TOTAL SALARIOS MENSUAL DE OPERARIO $1,006.13
COSTO TOTAL ANUAL OPERARIOS $12,073.55
BENEFICIO NUEVO SISTEMA
) CANTIDAD DE | SUELDO SUELDO | TIPO DE
OPERACION CPERARIOS BASE BONIFICACION | METAS | PRESTACIONES | =rors | o o™
MONTAR BOLSA
TRASERA 1l 01,309.50 Q250.00 Q0.00 1.4116]  Q1,559.50 7.75
SALARIO MENSUAL TOTAL $201.23
TOTAL SALARIOS MENSUAL DE OPERARIOS $201.23
COSTO TOTAL ANUAL OPERARIOS $2,414.71
DIFERENCIAS DE COSTOS OPERARIOS MENSUAL $804.90
DIFERENCIAS DE COSTOS OPERARIOS ANUAL $9,658.84
COSTOS MAQUINA $52,000.00
CANTIDAD UTILIZAR 1
COSTO TOTAL $52,000.00
RATIO COSTO - BENEFICIO $0.19
AHORRO ANUAL OPERATIVO $9,658.84
GANANCIAS ANUAL PRODUCCION | $17,032.26
TIEMPO ANOS DE
RECUPERACION COSTO 1.95
MAQUINARIA
ANALISIS COSTO - BENEFICIO_MAQUINA PASADORES MOL 254
SISTEMA ACTUAL
. CANTIDADDE | SUELDO SUELDO | TIPO DE
OPERACION | 00 o e Base  |BONIFICACION| METAS | PRESTACIONES | v | Lo
PASADORES 3 0130950 Q250.00 Q0.00 14116] _ Q1,559.50 775
SALARIO MENSUAL TOTAL $201.23
TOTAL SALARIOS MENSUAL DE OPERARIO $603.68
COSTO TOTAL ANUAL OPERARIOS $7,244.13
BENEFICIO NUEVO SISTEMA
- CANTIDAD DE | SUELDO SUELDO | TIPO DE
OPERACION | o oee o e base |BONIFICACION [ METAS | PRESTACIONES | mrc/n | CoeS
PASADORES [ 01,300.50 Q250.00 Q0.00 14116] _ Q1,559.50 775
SALARIO MENSUAL TOTAL $201.23
TOTAL SALARIOS MENSUAL DE OPERARIOS $201.23
COSTO TOTAL ANUAL OPERARIOS $2,414.71
DIFERENCIAS DE COSTOS OPERARIOS MENSUAL [ $402.45]
DIFERENCIAS DE COSTOS OPERARIOS ANUAL | $4,829.42]
COSTOS MAQUINA $26,000.00)
CANTIDAD UTILIZAR 1
COSTO TOTAL $26,000.00)
RATIO COSTO - BENEFICIO $0.19
AHORRO ANUAL OPERATIVO $4,829.42
GANANCIAS ANUAL PRODUCCION | $17,032.26
TIEMPO ANOS DE
RECUPERACION COSTO 1.19
MAQUINARIA
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ANALISIS COSTO - BENEFICIO MAQUINA CUERETA BASS 311

SISTEMA ACTUAL

. CANTIDAD DE SUELDO SUELDO TIPO DE
OPERACION OPERARIOS BASE BONIFICACION METAS PRESTACIONES MENSUAL CAMBIO
MONTAR
CUERETA 2 Q1,309.50 Q250.00 Q0.00 1.4116 Q1,559.50 7.75
SALARIO MENSUAL TOTAL $201.23
TOTAL SALARIOS MENSUAL DE OPERARIO $402.45
COSTO TOTAL ANUAL OPERARIOS $4,829.42
BENEFICIO NUEVO SISTEMA
P CANTIDAD DE SUELDO SUELDO TIPO DE
OPERACION OPERARIOS BASE BONIFICACION METAS PRESTACIONES MENSUAL CAMBIO
MONTAR
CUERETA 1 Q1,309.50 Q250.00 Q0.00 14116 Q1,559.50 7.75
SALARIO MENSUAL TOTAL $201.23
TOTAL SALARIOS MENSUAL DE OPERARIOS $201.23
COSTO TOTAL ANUAL OPERARIOS $2,414.71
DIFERENCIAS DE COSTOS OPERARIOS MENSUAL $201.23
DIFERENCIAS DE COSTOS OPERARIOS ANUAL $2,414.71

COSTOS MAQUINA

$12,000.00

CANTIDAD UTILIZAR

1

COSTO TOTAL

$12,000.00

RATIO COSTO - BENEFICIO

$0.20

AHORRO ANUAL OPERATIVO

$2,414.71

GANANCIAS ANUAL PRODUCCION

$17,032.26

TIEMPO ANOS DE
RECUPERACION COSTO
MAQUINARIA

0.62

ANALISIS COSTO - BENEFICIO MAQUINA OJAL 1719 YUKI PARA CAPACIDAD DE 2 LINEAS DE PRODUCCION

SISTEMA ACTUAL
X CANTIDAD DE SUELDO SUELDO TIPO DE
OPERACION PERARIES = BONIFICACION [ METAS [ PRESTACIONES | v=uc s | cavisio
HACER OJAL 2 01,309.50 Q250.00 Q0.00 1.4116] _ Q1,559.50) 7.75
SALARIO MENSUAL TOTAL $201.23
TOTAL SALARIOS MENSUAL DE OPERARIO $402.45)
COSTO TOTAL ANUAL OPERARIOS $4,829.42
BENEFICIO NUEVO SISTEMA
. CANTIDAD DE SUELDO SUELDO TIPO DE
OPERACION e e BONIFICACION [ METAS [ PRESTACIONES | \=vc | Cavieio
HACER OJAL 1 Q1,309.50 Q250.00 Q0.00 1.4116]  Q1,559.50) 7.75
SALARIO MENSUAL TOTAL $201.23
TOTAL SALARIOS MENSUAL DE OPERARIOS $201.23
COSTO TOTAL ANUAL OPERARIOS $2,414.71
DIFERENCIAS DE COSTOS OPERARIOS MENSUAL $201.23
DIFERENCIAS DE COSTOS OPERARIOS ANUAL $2,414.71

COSTOS MAQUINA

$6,000.00

CANTIDAD UTILIZAR

COSTO TOTAL

1
$6,000.00

RATIO COSTO - BENEFICIO

$0.40

AHORRO ANUAL OPERATIVO

$2,414.71

GANANCIAS ANUAL PRODUCCION

$17,032.26

TIEMPO ANOS DE
RECUPERACION COSTO
MAQUINARIA

0.31
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RESPONSABLES SEGUN JERARQUIA PARA LA IMPLEMENTACION DE
ESTOS PROCESOS DENTRO DE UNA PLANTA DE PRODUCCION

Ingeniero de Planta

Balance del médulo y linea de produccion del proyecto.
Estandarizar los métodos de trabajo.

Velar por que las ayudas estén funcionando como se debe.

Supervisor y jefe de &rea de modulo

Llevar el control bi-horal de produccion.

Llevar control de wip del producto.

Dar seguimiento a la aplicacion de los métodos nuevos de costura.
Solicitar las ayudas necesarias a ingenieria.

Mantener el area limpia y ordenada.

Operarios

Aprender y aplicar el método de trabajo correcto.
Utilizar de buena forma las ayudas.
Reportar al supervisor o al ingeniero del rea cualquier anomalia.

Mantener limpio y ordenado su puesto de trabajo.

Mantenimiento

Proveer en el menor tiempo posible todos los accesorios necesarios.
Crear un plan de mantenimiento preventivo y correctivo para la
maquinaria nueva y evitar los tiempos muertos mayores de 3 min. Dentro

de las lineas de produccion.

3.2.3 Graficos de Control de operaciones

DOCUMENTOS

Son todos los formatos que se utlizaran para ejecutar dicho

procedimiento. Los cuales se mencionan a continuacion:

e Formato de toma de tiempos.

e Formato de Diagrama de Pitch.
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e Grafico del Diagrama de Pitch
e Formato de registro de Asistencia

e Formato de Curva de aprendizaje

PROCEDIMIENTOS PARA LA ELABORAR UN DIAGRAMA DE PITCH

1. PROPOSITO

Identifica todos los cuellos de botella que presenta la situacion actual de una
linea 0 modulo de produccion que el rendimiento el rendimiento del proceso de
costura. Y a su vez muestra en forma gréafica el bajo rendimiento operativo del

operario o del grupo de operarios de la linea 0 médulo de produccion.

2. ALCANCES
Inicia con el procedimiento cuando el ingeniero de procesos necesita balancear

una linea o0 modulo de produccion y Finaliza al detectar los cuellos de botella.

3. PROCEDIMIENTO
a. Ingeniero de procesos ingresa informacion en el formato.

b. El ingeniero de procesos realiza el grafico de diagrama de Pitch.

4. REFERENCIA

Los documento de referencia para ejecutar el diagrama de Pitch:
1. Secuencia del estilo

Porcentaje de Tolerancia de la maquinaria

Costo unitario del Estilo

Formulario de Ingenieria

a & D

Formato de Tiempos
6. Meta de Arranque (Jefe de Produccion)
5. DEFINICIONES

Cuellos de Botellas:
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Se refiere a la identificacion de la operacion que tiene baja capacidad
productiva que afecta el flujo del proceso de costura.

Porcentaje de Tolerancia:

Es el porcentaje de holgura en la toma de tiempos en cada operacién

segun el tipo de de maquinaria que estén utilizando.

3.2.3 Minutos Estandar Permitidos en la operacién (SAM)
3.2.6.1 Definicion

SAM, es el tiempo estandar de realizacion de una operacion de costura.
El tiempo estandar
El tiempo estandar para una operacion dada es el tiempo requerido para que un
operario de tiempo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a un
ritmo normal, lleve a cado la operaciéon. Se determina sumando el tiempo
asignando a todos los elementos comprendidos en el estudio de tiempos.

3.2.6.2 Usoy aplicacion

Uso del Sistema de medicion de trabajo

La aplicaciéon del estudio de movimientos, estudio de tiempos e informacion de
proceso, se obtiene un estudio de métodos que resulta en el desarrollo de una
estacion de trabajo que utiliza los principios basicos de la economia de
movimientos y el andlisis de la operacion. Los analistas obtienen informacion de

los archivos de entrada principales, estos son los archivos de operaciones.

En la implantacion de un sistema de medicion de trabajo son necesarios dos
archivos principales de entrada: El archivo de elementos y archivo de
operaciones. Después de la aprobacion del estandar de operacion, los registros

de operacién temporales se transfieren al archivo de operaciones.

El registro de operaciones se compone normalmente de dos secciones:
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Informacién de encabezado

Informacion de elemento

Los cambios en la descripcion del elemento o el tiempo pueden tener un efecto
apreciable sobre estandares e instrucciones de operaciones existentes; un
sistema automatizado de medicion de trabajo es capaz de suministrar varios
reportes de utilidad; es posible organizar una distribucion en sitio de trabajo en
que se puedan utilizar la supervision de linea que a asegurar que el método

prescrito esta siendo empleado.

El analista desarrolla una distribucion en la estacién de trabajo y el patrén de
movimientos, con base en sus conocimientos de la economia de estos Ultimos
y las operaciones de taller. A partir de este método propuesto lleva a cabo una
descomposicién en elementos y se fija en los tiempos de datos estandares
apropiados. El estandar de tiempo para la operaciéon se obtiene ampliando los
valores de tiempos elementales por su frecuencia, totalizando los tiempos para
cada elemento y efectuando finalmente la suma de los tiempos de elementos
asignados a fin determinar el tiempo de operacién asignado. Un sistema
automatizado para procesamiento de datos relativos a métodos y estandares,
puede minimizar este trabajo; tal sistema operaria como sigue:

La ingenieria de métodos desarrolla una distribucién de estacion de trabajo y
patron de movimientos.

El método propuesto se identifica en detalle por una division de elementos
mediante el equipo de procesamiento de datos se obtiene la descripcién de
cada elemento, se identifica los tiempos de elementos normales, los tiempos
elementales etc.

Todos los reportes correspondientes son preparados por el sistema.

El tiempo de operacion y la descripcion se conservan en un archivo permanente

para uso y mantenimientos futuros.

103



Ventajas de la computarizacion de métodos y estandares.

Las ventajas principales de la automatizacion de métodos comprenden mayor
alcance, estandares mas exactos y mejor mantenimiento. Como los estandares
se pueden obtener mucho mas rapidamente por medio del procesamiento de
datos, desde el punto de vista de costo y tiempo, hace factible aumentar el
alcance de la planta de trabajo medido. Cuanto menor sea la cantidad de
trabajo no medido, tanto mayor serda la oportunidad de lograr un control efectivo

y una operacion eficiente.

3.2.6.3 Mejoramiento de eficiencias
A veces se entiende que mejorando la productividad se logra que la
organizacion funcione. Pero que funcione ¢para qué? Esta pregunta lleva
implicita la cuestién de los objetivos organizacionales. Estos, en el caso de las
administraciones, tienen que estar fundamentados en las necesidades y
demandas sociales. Con este planteamiento resulta que se puede ser eficiente,

pero sin impactar correctamente en el entorno al que se dirige la organizacion.

Eficiencia. Se refiere a la relacion coste/beneficio de los procesos internos de
una organizacion. Es la relacion entre recursos empleados y resultados
obtenidos de manera que habra eficiencia cuando exista una correspondencia
Optima entre insumos y productos (entre "inputs" y "outputs"). Por ejemplo, se
aumentard la eficiencia si con el mismo gasto se consiguen mas productos que

en un momento anterior.

Eficacia. Podemos referirnos a ella como el grado en que la organizacion
procesa insumos para obtener productos que responden a las demandas y
expectativas de los clientes o actores criticos de su entorno vy

consiguientemente las satisface.

104



Eficiencia vs. Eficacia, ¢doénde la diferencia?: la importancia de retener al

cliente.

Muchas veces escuchamos alegremente frases como: "Que Eficiente es ese o

tal empleado" o "Caramba, es usted un tipo muy eficaz". Por otro lado,

apreciamos que en los informes de evaluacion se utilizan estas expresiones,

con tanta trivialidad, sin analizar lo que significan en todo el sentido de la

palabra. Sin embargo, Eficiente v Eficaz son temas que causan encendidos

debates, analisis y son motivo de estudio v reflexion en muchos paises.

En este ejemplo se muestra que con base a la realizacion de un estudio
de tiempo y mejoramiento de métodos de costura podemos disminuir los costos
de produccion, actualmente se venden los minutos producidos y no la jornada
de trabajo, esto se hace con el fin de concienciar al personal de producciéon que
no se le paga por el dia de trabajo, sino que se paga por la produccién que se
haga durante el dia.

Con esto se puede conseguir una mejora en nuestra eficiencia de produccion y

ser mas rentables.

Tabla XIX. Eficiencia proyectada a nuevo SAM

EFICIENCIA PROYECTADA
A 1,500 UNIDADES

ESCALA SAM PROYECTO 1,500 UNIDADES

ESTILO | 900 | LINEA
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3.2.5 Personal Operativo dentro de una planta de Produccion (Head

count)

Las personas planean, organizan, dirigen y controlan las empresas para
que funcionen y operen. Sin personas no existe organizacion, toda
organizacion esta compuesta de personas de las cuales dependen para
alcanzar el éxito y mantener la continuidad. El estudi6 de las personas
constituye la unidad béasica de las organizaciones y en especial, RRHH ya que
tiene diversas vertientes para estudiar a las personas: las personas como
personas dotadas de caracteristicas propias de personalidad e individualidad,
aspiraciones, valores, actitudes, motivaciones y objetos individuales. Y las
personas como recursos dotadas de habilidades, capacidades, destrezas y

conocimientos necesarios para la tarea de la organizacion.

3.2.5.1 Definicion
Toda empresa para su funcionamiento necesita recursos de los cuales el
recurso humano es el mas esencial ya que aunque esta automatizada siempre
deberéa alguien que la supervise, el recurso humano es el motor y corazéon de

toda organizacion, ya que es el encargado de llevar a cavo todos los procesos,
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ademas de utilizar los recursos fisicos y ademas es encargado de cumplir con
los objetivos de la empresa.

El recurso humano es el unico del cual no puede prescindir la empresa
porque ninguna maquina hasta el momento puede sustituir los conocimientos,
experiencias ni habilidades de aprender de los errores y la inteligencia del ser
humano.

3.25.2 Usoy aplicacién
Para las empresas de confeccién el personal humano se convierte en un
proceso continuo debido a la rotacion de los empleados que es inevitable, el
area de recursos humanos debe de anticiparse y prever el movimiento de
personal dentro de y hacia fuera de una organizacion. Su propoésito es contar
con el numero adecuado de personal segun la capacidad de la planta.

En las plantas de produccién no es extrafio que el recurso humano
juegue un papel importantisimo y ala vez tiene una complicacién en particular,
ya que el continuo cambio de productos hace que el personal sea requerido
para las lineas de produccion y cubra las operaciones nuevas, donde hay que

darle seguimiento con personal técnico.

3.2.5.3 Suimpacto dentro de las lineas de produccion

Por naturaleza las empresas de confeccidn, requieren que sean revisadas
continuamente sus necesidades de personal debido al los cambios de estilos
que se tienen y es alli donde entra el juego del ingeniero de planta que tiene
que validar la necesidad de personal juntamente con el area de recursos
humanos.

Como se habia explicado anteriormente la cantidad de personal va a
depender de la dificultad de la operacion, necesidad de la operacion (operacion
Nueva).

3.2.5.4 Eficienciay su célculo
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El célculo de las necesidades de personal no es mas que la unién o
suma de los requerimientos por rotacion de personal mas las necesidades por
la planificacién de produccion.

Debido a que los prondsticos de rotacion son un estimado de lo que
puede pasar, estos generan diferencias al restarle lo real.

El area de ingenieria de costura tiene que estan al dia con el
requerimiento de personal juntamente con recursos humanos es necesario que
una vez por semana se revise el personal para saber de donde y que lineas de

produccién va a salir personal y asignarlos a las lineas que lo requieran.

Tabla XX. Eficiencias por linea de produccion.

. Const. | Sam'sde Meta . Minutos Eficiencia Operfsuos Diferencia
Linea . . Produccion . Op. | Ay. | Total . Requeridos X

Line Linea Real Producidos de Linea Esilo (+)
5 921 1151854 10.5090 1500 1,000 10509 33 1 34 57.24% 32 2
11 12 0056945 10.1239 1500 1,150 11642 30 2 32 67.38% 31 1
13 961 155163 10.2660 1500 1,350 13859 30 1 31 82.79% 32 -1
14 226912 12.5521 1500 1,250 15690 32 2 34 85.46% 39 -5
15 YB0001 8.9865 1500 1,200 10784 33 1 34 58.74% 28 6
16 135 914004 13.0071 1200 1,100 14308 38 2 40 66.24% 32 8
18 5 44599076 12.3636 1200 1,000 12364 37 1 38 60.25% 31 7
19 5 44599076 12.3636 1275 1,300 16073 39 1 40 74.41% 32 8
21 YB0001 11.0579 1500 1,050 11611 29 0 29 74.14% 34 -5
22 226912 13.3432 1500 1,000 13343 34 0 34 72.68% 41 -7
23 WG35A60 12.0772 1200 1,150 13889 37 1 38 67.68% 30 8
25 YB0001 11.0579 1500 1,300 14375 29 0 29 91.80% 34 -5
DIFERENCIA OPERARIOS 17

. Const. | Sam's de Meta . Minutos Eficiencia Operf':uos Diferencia
Linea . . Produccion . Op. | Ay. | Total : Requeridos X

Line Linea Real Producidos de Linea Estilo (+-)
5 226912 12.5521 1300 1,000 12552 33 1 34 68.37% 34 0
11 5 44599076 12.3636 1500 1,150 14218 30 2 32 82.28% 38 6
13 5 44599076 12.3636 1500 1,350 16691 30 1 31 99.71% 38 7
14 226912 12.5521 1500 1,250 15690 32 2 34 85.46% 39 5
15 353540 13.6542 1300 1,200 16385 33 1 34 89.24% 37 3
16 135 914004! 13.0071 1200 1,100 14308 38 2 40 66.24% 32 8
18 5 44599076 12.3636 1200 1,000 12364 37 1 38 60.25% 31 7
19 5 44599076 12.3636 1275 1,300 16073 39 1 40 74.41% 32 8
21 YB0001 11.0579 1500 1,050 11611 29 0 29 74.14% 34 5
22 226912 13.3432 1500 1,000 13343 34 0 34 72.68% 41 7
23 WG35A60 12.0772 1200 1,150 13889 37 1 38 67.68% 30 8
25 YB0001 11.0579 1500 1,300 14375 29 0 29 91.80% 34 -5
DIFERENCIA OPERARIOS -6

Aqui se figura un claramente un problema de recursos humanos e ingenieria si
no se valida el personal adecuado segun estilos por ingresar a lineas de
produccién, aqui se muestras 4 cambios de estilos los cuales son de gran

impacto en requerimiento de personal y puede afectar a una planta si no esta
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balanceado con anticipacion, se puede observar que existia sobrecapacidad de
mano de obra y en los cambio que se pronostica existe un déficit de -6
personas en la planta, se recomienda que tanto ingenieria de costura como
recursos humanos programen con anticipacion problemas de este tipo ya que

es una herramienta que no se puede dejar a un lado.

3.2.5.5 Calculo de meta de produccion
Cuando se habla del célculo de meta de produccién nos referimos al costo que
tiene una linea de produccion en base a todos los elementos que la constituyen:
e Energia eléctrica
e Mantenimiento
*= Mecanico.
= Eléctrico y electronico.
e Mano de obra directa.
e Mano de obra indirecta
e Magquinaria
e Etc.
El costo de una linea de produccién de pantalones después de haber
desglosado todos los gastos que incurre es de promedio: $ 1850.00 diario. Es
de alli donde se parte para poder manipular las metas de produccion de una
linea y toda la planta de costura.
Ademaés de los costos de la planta, también existe el costo de la prenda a coser,
el area de costeo de la planta tiene definido y desglosado por medio de estudios

los SAM total que conlleva la construccion del producto dentro de la linea.

Tabla XXI. Punto de equilibrio en base a costos
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PLANTA A

Fecha de . Costo Meta Meta

. Precio " : Estatus

Estilo Ingreso o Diario X punto Asignada

. Unitario . e : Planta

estilo linea equilibrio alinea.
809075 5/04/2006 $1.3500 $1,080.00 800 1000 Productivo
44599 cl 5 6/04/2006 $1.5532 $1,080.00 695 1200( Productivo
Holyter 501 7/04/2006 $1.4023(  $1,080.00 770 1100| Productivo
348590 8/04/2006 $1.6645 $1,080.00 649 900| Productivo
198613 7/04/2006 $1.4475 $1,080.00 746 1125| Productivo

Cuando se habla del calculo de la meta de una linea nos basamos al punto de

equilibrio, en nuestro caso va ser:

Punto Equilibrio = Costo de Linea
Costo de pantalon

El punto de equilibrio nos ayuda a visualizar cuanto se le puede asignar y con
base a la experiencia que se tenga de la planta de costura se podra manejar, un
bono de produccién al personal operativo, ya que si la linea llega a la meta

asignada por gerencia, se podra manejar mejor los costos y se motivara al

personal operativo con Bonos de pago en base a Eficiencia.

Tabla XXIl. Comparativo Costo-Beneficio

Planta A Planta B Planta C
Lineas de Prod.= 15 25 22
Meta X dia 1025 1150 1000
Produccion Programada dia $15,375.00 $28,750.00 $22,000.00
Costo por Linea Diario $1,080.00 $1,080.00 $1,080.00
PLANTA A
Fecha Qe Produccién Pr_ecp Costos Diario| _. . Estatus
produccion Unitario Icoms Diferencia Planta
03/04/2006 15750 $1.35 $21,262.50 $16,200.00 $5,062.50|Productivo
04/04/2006 12000 $1.35 $16,200.00 $16,200.00 $0.00{No productivo
05/04/2006 13599 $1.35 $18,358.65 $16,200.00 $2,158.65|Productivo
06/04/2006 10000 $1.35 $13,500.00 $16,200.00 -$2,700.00{No productivo
TOTAL. » 51349 $69,321.15 $4,521.15 |Productivo
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PLANTA B
i Qe Produccién Pr.ecu.) Costos Diario . . SAET
produccion Unitario Icoms Diferencia Planta
03/04/2006 20000 $1.30 $26,000.00 $27,000.00 -$1,000.00{No productivo
04/04/2006 18456 $1.30 23,992.80 27,000.00 -$3,007.20{No productivo
05/04/2006 24,754 $1.30 32,180.20 27,000.00 5,180.20]Productivo
06/04/2006 22500 $1.30 29,250.00 27,000.00 2,250.00]Productivo
TOTAL. 85710 $111,423.00 $3,423.00 |Productivo |
PLANTA C
IFEehe c_ie Produccién Pr_ecp Costos Diario . ’ Estatus
produccion Unitario Icoms Diferencia Planta
03/04/2006 22000 1.15 25,300.00 23,760.00 $1,540.00]Productivo
04/04/2006 17500 1.15 20,125.00 23,760.00 -$3,635.00{No productivo
05/04/2006 20000 1.15 23,000.00 23,760.00 -$760.00|No productivo
06/04/2006 22500 1.15 25,875.00 23,760.00 $2,115.00|Productivo
TOTAL. 82000 $94,300.00 -$740.00 [No productivo_|

3.2.5.6 Formatos de produccion
Cuando hablamos de formatos hablamos de control, cuando no existe
controles de produccién es como si no es estuviera trabajando, actualmente no
se lleva un control de produccion adecuado en empresas que tienen
producciones grandes de confeccidn, ellos solo se basan en la meta diaria que

tienen que llegar y esto es lo que obligan sus supervisores realizar.

Tabla XXIIl. Formato de control de produccion 1

cliente: Levis ingreso: 4/5/06
Estilo: 567755 meta : 1100
codigo prod. 4456 producciéon X hora: 122 piezas
talla cantidad acumulado |Hora registro
X 50 50
X 50 100
X 50 150
X 50 200
2x 42 242
2% 42 284
2x 42 326 09:00 a.m.
2x 35 361
2x 35 396
2x 35 431
3x 40 471
3x 40 511
3x 40 551 11:00 a.m.
3x 40 591
3x 50 641
3x 50 691
12 65 756
12 65 821
12 65 886
12 65 951 03:00 p.m.
12 65 1016
12 65 1081
12 65 1146 05:00 p.m.
1146
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Todo supervisor de linea de produccion tiene que contar con un control de
produccion, desde lo que tiene dentro de la linea hasta lo programado el
proximo corte de costura. El planificador de la planta tiene la obligacion de
informar a produccion de cuanto tiene cargado y asignado a las lineas de

produccién para que se pueda llevar un control anticipado de produccion.

Tabla XXIV. Formato de control de produccién 2

cliente: Levis ingreso: 4/5/06 Control

Estilo: 567755 meta : 1300 d

codigo prod. 4456 produccion X hora: 140 piezas L=

nombre de super produccion

corte: 154112

HORA CONTROL 07:00 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 02:00 03:00

cantidad talla 50 S0[ S50f sSof sSof s0f s0f S0f S0f 50f 50f S0f 50[ 60f 60] 60| 60[ 60[ 60f 60[ 60[ 60f 60
acumulado 50f 100[ 150[ 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 710 770] 830] 890| 950f 1010} 1070{ 1130f 1190 1250
produccion hora 140 280 420 560 700 840 840

OPERACIONES
manta
zippper
adorno j
punto crocht

delantera

montar bolsa trasera
sobre coser bolsa tra.
unir cuchilla
unir tiro

trasera

cerrar costados

montar pretina

montar cuereta
hacer ruedo manga

ensamble

Estos tipos de tablas ayudan a dividir las areas de trabajo dentro de la linea de
producciéon y el supervisor puede colocar la operacién que deseé y pueda
controlar el flujo del proceso cada hora, esta tabla demuestra que operacion se
esta quedando y muestra la produccion por hora que debe de llevar y el
acumulado de cada una de las operaciones marcadas, no tiene que ver una
diferencia mayor a 50 unidades entre cada operacion de linea ya que por ser

flujo continuo todas las operaciones deben de llevar el mismo ritmo de trabajo.

112



4. IMPLEMENTACION Y SIMULACION DEL PLAN DE
AUTOMATIZACION

Para la realizacién de una simulacion hay que tener en cuenta que los datos
utilizados son reales, propios de la situacion actual, combinandolos con datos
pronosticados en base a formulas y técnicas estadisticas para llevar una
proyeccion, en este capitulo se estara enfocando hacia como se deben de
establecer las eficiencias y su comportamiento haria la implementacion de la
automatizacion de procesos asi también como a los sistemas de control que se
deben de aplicar para poder trabajar en forma ordenara y planificada para los
controles de procesos, en el caso de mantenimiento se estara enfocando
acerca de como se debe de llenar los requisitos de los mecanicos que estaran a
cargo de las maquinas automaticas y de como se deben de llevar los procesos
de capacitacion de los mismos, ademas se mostrara como el ingeniero de
planta debera de realizar los analisis y metodologias que se deberan de aplicar
y que puntos criticos se deberan mejorar dentro de las lineas de produccién
(donde aplicar, como se hara, quien estara a cargo, etc.) también se definiran
que areas estardn apoyando los procesos de implementacion de
automatizacion de procesos dentro de la planta dentro de los cuales deben de
estan directamente involucrados el area de Produccién, Calidad, Mantenimiento
e ingenieria.
4.2 Eficiencia nueva Vrs. Eficiencia Actual

La tecnologia ha sido definida, frecuentemente, como el arte de saber hacer las
cosas. Si la cosa no anda bien, es porque no saben cémo hacer”; ésta podria
ser la explicacion méas frecuente de por qué no se logra éxito en la
industrializacion. Esta explicacion se basa en el sentido comun. No es por cierto
la mala voluntad lo que permite explicar por qué el que viene a reparar un
desperfecto no lo puede reparar; por qué un operario se equivoca; por qué un

ingeniero pone a trabajar juntos equipos que son incompatibles; por qué el
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director de una fabrica lanza la produccién de un producto que no se vendera.
Si todos supieran qué hacer, las fabricas marcharian bien, produciendo, y los

productos se venderian.

Tabla XXV. Produccién y Eficiencia actual

CAPACIDAD DE PRODUCCION Y EFICIENCIA ACTUAL DE LAS LINEAS DE PRODUCCION.
. Const. | Sam'sde | Meta . Minutos Eficiencia
Linea Line Linea Real AEEERD Producidos G || G || ez de Linea

1 226912 12.5521 1200 1,200 15063 33 1 34 82.04%

2 5 44599076/ 13.7762 1200 1,150 15843 33 2 35 83.82%

3 5 44599076 13.7762 1200 1,200 16531 33 2 35 87.47%

4 226912 12.5521 1200 1,250 15690 33 1 34 85.46%

5 353540 13.6542 1200 1,200 16385 33 1 34 89.24%

6 135 914004 13.0071 1200 1,100 14308 30 2 32 82.80%

7 5 44599076/ 12.3636 1200 1,000 12364 31 1 32 71.55%

8 5 44599076/ 12.3636 1200 1,300 16073 31 1 32 93.01%

9 YB0001 13.3626 1200 1,130 15100 33 0 33 84.73%

10 YB0002 13.3626 1200 1,200 16035 33 0 33 89.98%

11 WG35A60 12.0772 1200 1,150 13889 31 1 32 80.37%

12 YB0001 13.3626 1200 1,250 16703 33 0 33 93.73%
13.0175| 14400 14,130 85.35%

CAPACIDAD DE PRODUCCION Y EFICIENCIA PROPUESTA DE LAS LINEAS DE PRODUCCION.
. Const. | Sam'sde | Meta . Minutos Eficiencia
Linea Line Linea Real e Producidos O || ¥ e de Linea
1 226912 10.2469 1300 1,250 12809 28 1 29 81.79%
2 5 44599076 11.4710 1500 1,450 16633 33 2 35 88.01%
3 5 44599076 11.4710 1500 1,500 17207 33 2 35 91.04%
4 226912 10.2469 1500 1,400 14346 31 1 32 83.02%
5 353540 11.3490 1300 1,200 13619 30 1 31 81.35%
6 135 914004 10.7019 1500 1,500 16053 31 2 33 90.08%
7 5 44599076 11.4710 1500 1,450 16633 34 1 35 88.01%
8 5 44599076 11.4710 1500 1,500 17207 34 1 35 91.04%
9 YB0001 11.0579 1500 1,500 16587 33 1 34 90.34%
10 YB0002 11.0579 1500 1,500 16587 33 1 34 90.34%
11 WG35A60 10.1125 1300 1,300 13146 29 1 30 81.15%
12 YB0001 11.0579 1500 1,500 16587 33 1 34 90.34%
10.9762| 17400 17,050 87.21%

DIFERENCIA PROD. ACTUAL Vrs. PROD. PROPUESTA 3000 UNIDADES DIARIAS

Podemos observar que la eficiencia se incremento poco pero la eficacia de la
planta aumento de gran manera, esto se basa en que se utilizo de mejor

manera el recurso humano balanceando las lineas en operaciones criticas y
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automatizando operaciones de la parte trasera del pantaldén, también el SAM
disminuyo por la automatizacion del proceso lo cual nos ayuda a costear el
producto y ser mas rentables y competitivos con otros paises que se dedican a
la elaboracion de pantalones de lona.

Veremos un ejemplo de lo que se explico.

Tabla XXVI. Eliminaciéon de operaciones

OPERACIONES ELIMINADAS DE LINEA
MONTAR MARCAR
ESTILOS [CLASIFICACION| gﬁ'}ﬂAL BOLSA ST’S ABSOEERS: BOLSA N:/fh\j © D'FDEERSE/L\'J 'A
TRASERA TRASERA '
135 914004513 Bésico 13.0071 1.22 0.7447 0.3405[  10.7019 2.3052
5 445990766 Bésico 12.3636 1.22 0.7447 0.3405[  10.0584 2.3052
5 445990766 Bésico 12.3636 1.22 0.7447 0.3405[  10.0584 2.3052
YBO0001 Bésico 13.3626 1.22 0.7447 0.3405[  11.0574 2.3052
YB0002 Bésico 13.3626 1.22 0.7447 0.3405|  11.0574 2.3052
WG35A60 Bésico 12.0772 1.22 0.7447 0.3405 97720 2.3052
YB0001 Bésico 13.3626 1.22 0.7447 0.3405|  11.0574 2.3052

Este procedimiento permite apreciar la calidad de los desempefios en las
fabricas. En particular, pone en evidencia que la circulacion de la informacién
pertinente entre productores constituye mucho mas la clave del éxito que su
nivel de motivacion o formacion. Deja ver también como dificultades técnicas
considerables pudieron ser superadas en las transferencias de tecnologias. las
ciencias del ingeniero, aporta un nuevo tipo de analisis justificado por
numerosos trabajos realizados en todos las areas y propone instrumentos para
aquéllos que quieren ser, ante todo, creadores de riquezas nuevas. Muestra
finalmente que un sistema productivo moderno se nutre de relaciones que
exceden ampliamente el marco de la empresa, y obliga a repensar de modo
diferente los lazos de produccion.

NOTA:

Las teorias modernas que resume con el nombre de “enfoque japonés” se

limitarian entonces a un “conjunto de estudios, trabajos y procedimientos que
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permiten mejoras progresivas y constantes en el tiempo, movilizando una
reflexion colectiva entre los actores de modo que permita alcanzar una
productividad a largo plazo superior a la de la competencia.”

De hecho, hay mas posibilidades de cambio si tomamos como punto de partida

lo ya existente

4.3 Graficos de control de produccion para lineas
automatizadas

Los controles de los procesos de produccion son base importante para que las

lineas de produccion no caigan y tengan un ritmo estable sin ningn cambio por

falta de cargas, es sumamente importante que el planificacion este al tanto de

la demanda de productos basicos para lineas que estan en proceso de

crecimiento de produccion.

Figura 41. Proyeccién de produccién 1500 unidades diarias

WIP PROMEDIO VRS WIP REQUERIDO 15 LINEAS

e \N|P REQUERIDO
== \V|P LINEA

8500
8000
7500 A
7000 A
gs00 Proyeccion 15 lineas
5500
5000 -
4500
4000
3500 -
3000 A
2500
2000

0 T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T

Esta comprobado que cuando se planifica sin saber que tipo de producto se

esta trabajando en la planta, va a tener un impacto de manera que hasta puede
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parar una linea si no se le da un seguimiento juntamente con ingenieria de

productos que se planean ingresar.

Figura 42. Produccién histérica
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Siempre se debe de llevar un record de produccion con respecto a la demanda,

para saber cuando y donde se empezara a trabajar el nuevo sistema, en la

figura anterior se muestran las capacidades de las lineas actualmente en

proceso de crecimiento y proyecto de 1500 unidades diarias Vrs. La demanda

de producto basico que se tiene en el mercado, nos da a entender la prioridad

de ejercer un plan de crecimiento y automatizacion de los procesos para

obtener mayores ganancias y recompensas a corto plazo.

Figura 43. Estado de Incomes (Ganancias)
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GRAFICA DE INCOMES
Balance 1,500 vrs Balance 1,100
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=== Diferencia en Incomes === Diferencia Incomes Acumulado

4.4 Formatos de control de produccién

Son modalidades de la produccion continua que condicionan substancialmente

su planeamiento y control del proceso donde se puede observar:

¢ Produccion de las operaciones claves (cuellos de botella).

e Su orientacion es hacia el producto en proceso, tanto desde el punto de vista
del planificador de la planta, como por el hecho de que la cantidad de cargas
asignadas a la linea.

e Cada producto procesado a través de un método idéntico o casi idéntico.

e Los equipos en linea, con algunas excepciones en las etapas iniciales de
preparacion de los materiales. El ruteo es el mismo para cada producto
procesado.

e Consecuentemente, el grado de mecanizacioén y automatizacion.

e Los inventarios predominantes de materias primas y cargas con Sus

respectivos accesorios.

Tabla XXVII. Formato de produccion 3
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4.4 Mantenimiento del Equipo
Es toda accion cuyo propésito es mantener a un equipo O sistema en sus
condiciones normales de operacibn o de restitucion de sus condiciones
especificas de funcionamiento. La funcidbn mantenimiento debe expresarse
como un sistema organizado que permita el mejor aprovechamiento del medio
productivo.
Muchas compafiias de vendedores al minoreo, mercadeo de productos,
ordenes por correo y proveedores, estan visitando las plantas de los
contratistas activos y potenciales de costura, y evaluando las capacidades de
estos en la manufactura de productos de calidad para los clientes. En muchos
casos, ellos califican el vendedor y le dan un grado basado en las
observaciones durante la visita. Generalmente, una de las areas que es
evaluada, es la de operacion y las condiciones de los equipos de costura.
Recuerde, las condiciones del area de operaciones y los equipos de costura
causan impacto:

e Calidad de la Costura.

e Apariencia de la Costura.

e Durabilidad de la Costura.

e Productividad y Salario del Operador de Costura.

e Conducta del Operador de Costura.

e Tiempo y Rendimiento de la Fabricacion

¢ Productos Producidos tal vez requieran una mayor Inspeccion.

e Altos Costos y Pocas Ganancias.

¢ [nsatisfaccion del Cliente.

e Perdida de Credibilidad de la Marca.
El mantenimiento planificado contrarresta entre otras las siguientes deficiencias

gue reducen la eficacia del mantenimiento:
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¢ Insuficiente analisis durante la etapa de proyeccién de una planta
industrial sobre la proyeccion de una planta industrial sobre la fiabilidad
de su operacion (Vrs) el mantenimiento continuo.
e Adquisicion del equipamiento sin especificacion de los servicios
adecuados para su mantenimiento.
e Elaboracion de planes y presupuesto analiticos sin suficiente exactitud.
¢ Deficiente capacitacion del personal de mantenimiento por falta de
interés por parte de la alta direccién de la empresa.
¢ Inadecuada seleccion de contratistas para el mantenimiento de plantas
industriales
4.4.1 Tipos de mantenimiento para maquinaria automatica
4411 Mantenimiento preventivo
Son todas aquellas acciones realizadas en forma logica y sistemética sobre un
equipo o sistema con la finalidad de mantenerlo trabajando en condiciones
especificas de funcionamiento y para reducir las posibilidades de ocurrencias
de fallas; es decir, prolongar el tiempo de vida util del equipo o sistema. Este
mantenimiento puede ser de naturaleza menor, como simples reparaciones o
mayor, como una revision general. Este mantenimiento preventivo se clasifica
en tres procesos:
e Visitas sistematicas.
e Reparaciones.

¢ Mantenimiento preventivo

La creacion de cualquier programa de Mantenimiento Preventivo va a
depender de que clase de trabajo de mantenimiento deba llevarse a cabo en
determinada instalacion y con que frecuencia debe de hacerse.

El andlisis apoyara al mantenimiento en:

1) Reduccion o aumento en el nivel de mantenimiento.

2) Ajustes en la frecuencia del trabajo.
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3) ldentificacidn de las operaciones repetitivas o de alto costo.
4) Mejoramiento basico en reducir los costos de mantenimiento.

5) Mejoramiento en las decisiones de compras.

A continuacion hay unas listas de revision desarrolladas para ayudarlo a evaluar

los procesos de costura y optimizar el desempefio de ésta:

Chequee para ver si las magquinas se estan manteniendo limpias:

e Las maquinas se deben soplar todos los dias para evitar
acumulaciones y basura.

e En las maquinas de doble pespunte, el gancho se debe soplar
regularmente durante el dia la acumulacion de motas o mugre en las
partes aceitadas de la guia del gancho.

Chequee para ver si las maquinas han sido lubricadas reqularmente:

¢ El nivel del aceite debe ser chequeado diariamente y se debe agregar
Si es necesario.

e Chequee el nivel del aceite de las maquinas en forma aleatoria.

e Se debe usar aceite blanco que no manche para maquinas de calidad
superior.

e Chequee la disponibilidad del aceite apropiado en la fabrica.

e Asegurese que el aceite no esté contaminado (sucio).

e Chequee para ver si el filtro de la bomba del aceite ha sido limpiado
regularmente.

Si se usa aire comprimido, asequrese gue el sistema de aire sea regulado

apropiadamente vy que tenga reductores de humedad, filtros y lubricadores en

las lineas del aire.

e Chequee por partes oxidadas debido al exceso de humedad en el area

de produccion.
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e Chequee las maquinas por desgaste en las partes que tengan
movimiento.

e Chequee por vibracién en la barra de la aguja debido a desgaste en
los bujes de la barra.

e Chequee por movimientos excesivos en los dispositivos de formacion
de la puntada, etc.

Cheque la condicion de los tornillos claves:

e Chequee por tornillos perdidos.

e Chequee por tornillos defectuosos que son dificiles de apretar
apropiadamente.

e Chequee la condicion de las herramientas para ver si éstas han sido
mantenidas apropiadamente.

La limpieza de equipo de ojales u otro equipo especializado, no se

debe hacer con aire comprimido sino con un cepillo de cerda suave.

4.4.1.2 Mantenimiento Predictivo

Este tipo de mantenimiento se basa en predecir la falla antes de que esta
se produzca. Se trata de conseguir adelantarse a la falla o al momento en que
el equipo o elemento deja de trabajar en sus condiciones 6ptimas. Para
conseguir esto se utilizan herramientas y técnicas de monitores de parametros
fisicos.
Ventajas
La intervencién en el equipo o cambio de un elemento, nos obliga a dominar el
proceso y a tener unos datos técnicos, que nos comprometera con un método
cientifico de trabajo riguroso y objetivo.
Desventajas
La implantacion de un sistema de este tipo requiere una inversion inicial

importante, los equipos y los analizadores de vibraciones tienen un costo
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elevado. De la misma manera se debe destinar un personal a realizar la lectura
periddica de datos.

Se debe tener un personal que sea capaz de interpretar los datos que generan
los equipos y tomar conclusiones en base a ellos, trabajo que requiere un
conocimiento técnico elevado de la aplicacion.

Por todo ello la implantacion de este sistema se justifica en maquina o
instalaciones donde los paros imprevistos ocasionan grandes pérdidas, donde

las paradas innecesarias ocasionen grandes costos.

4.4.1.3. Mantenimiento correctivo

Son todas aquellas actividades orientadas hacia la restitucion de las
caracteristicas de funcionamiento de un equipo o sistema después de ocurrida
la falla. Por lo general estas fallas acarrean retrasos en la productividad y por
consecuencia pérdidas para la empresa en general. Los costos de
mantenimiento correctivo son aquellos originados cuando el equipo falla o no
puede ser operado a un costo razonable, estos incluyen también el tiempo de
produccién perdido, el costo de reparacion en si y en algunos casos el costo de
reembolso de equipos, los cuales con mejor mantenimiento pudiesen haberse
salvado. Este tipo de mantenimiento se clasifica en:

Mantenimiento rutinario.

Mantenimiento de emergencia.

Mantenimiento correctivo no Planificado:

Correccion de las averias o fallas, cuando éstas se presentan, y no
planificadamente, al contrario del caso de Mantenimiento Preventivo.

Esta forma de Mantenimiento impide el diagnostico fiable de las causas que
provocan la falla, pues se ignora si fall6 por mal trato, por abandono, por

desconocimiento del manejo, por desgaste natural, etc.
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El ejemplo de este tipo de Mantenimiento Correctivo no Planificado es la
habitual reparacion urgente tras una averia que obligd a detener el equipo o
maquina dafiada.

Mantenimiento correctivo Planificado:

El Mantenimiento Correctivo Planificado consiste la reparacion de un equipo o
maquina cuando se dispone del personal, repuesto y documentos técnicos
necesarios para efectuarlo

;,Como afecta el mantenimiento correctivo a la estructura funcional de una

empresa con respecto a departamento de mantenimiento, produccion, almacén

de repuestos, contabilidad, personal?

Produccion: su funcién es la de transformar la materia prima en productos
terminados. Al usar el mantenimiento correctivo, los planes de produccion son
imposibles de mantener ya que las maquinas fallan al usarse, trayendo como
consecuencia menos venta por menos produccion y genera perdidas para la
empresa ya que no puede abastecer la demanda.

Departamento _de mantenimiento: tiene como funcion asegurar el

funcionamiento eficiente del sistema de produccion. Empleando el
mantenimiento correctivo se genera una dificultad en la planificacion para el
mantenimiento.

Personal: la disponibilidad de la mano de obra necesaria para el funcionamiento
de la organizacion. Al aplicar el mantenimiento correctivo no hay incentivos
extras para el personal, lo que genera mas trabajo para el empleado a costo de
un mismo salario, esto sin incluir las horas extras.

Contabilidad: es el registro permanente del movimiento del capital. Al usar el
mantenimiento correctivo habra dificultad para establecer el presupuesto para el
mantenimiento, ya que una parte de este se ha implementado para corregir la

falla, por lo que se reduce el capital para el mantenimiento, como consecuencia

125



la empresa tiene que inyectarle ese capital faltante produciendo perdidas a la
empresa, que es lo que se quiere evitar.

Almacén de repuestos: no se puede saber o determinar con exactitud la

cantidad de repuestos que debe haber en el almacén que cubra las
necesidades de las fallas, pero de aquellos que se usan deben ser
reestablecidos para el almacén de repuestos, una metodologia ampliamente

utilizada es el control de inventarios y MRP.

4.4.2 Capacitacion para nuevos técnicos en maguinas automaticas
La capacitacion de mantenimiento no es una necesidad si que una obligacion
por parte de la empresa, ya que muchos mecanicos hoy en dia no saben
siquiera programar una maquina si es automatica, cuando la empresa compra
maguinaria nueva tiene el derecho que los proveedores de maquinaria
capaciten a sus mecanicos por un tiempo programado y no tengan ninguna
dificultad en el manejo de las mismas.

¢.Cudles son los deberes del departamento de mantenimiento?

El departamento de mantenimiento debe:

1)-Mantener en buen estado las maquinas de una empresa, las partes
eléctricas del mismo al igual que los vehiculos de transporte que operan dentro.
2)-Fomentar la capacitacion y actualizacion del recurso humano disponible.
3)-Incentivar a los integrantes de dicho departamento a capacitarse en la
prevenciéon de accidentes y de incendios.

4)-Formar parte del comité de Higiene y Seguridad Industrial de la empresa.
5)-Innovar los programas de mantenimiento a fin de que no se produzcan
pérdidas ni retrasos en los trabajos.

6)-Velar por el cumplimiento de las normas de Seguridad Industrial.
7)-Garantizar el buen aprendizaje de personas en proceso de formacion, tales

como: aprendices, pasantes y otros.
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8)-Llevar a cabo en conjunto con la administracibn y la gerencia la
programacion y ejecucion del programa “OVER ALL” en las maquinas de la
empresa para asi obtener mayores ganancias en menos actividades de
mantenimiento, mayor produccién con menos paradas y lograr mayor confianza

en el recurso humano disponible.

Conceptos basicos que debe de llevar el &rea de mantenimiento dentro de una

planta industrial:

1. los registros adecuados de mantenimiento indicaran la frecuencia de
mantenimiento de descomposturas y esta informacion podra utilizarse para
establecer las frecuencias de servicio para evitar al maximo las fallas.

2. el personal de mantenimiento, supervisores y mecanicos que hacen el
trabajo de reparaciones, son fuentes valiosas de informacién en lo que se
refiere ala frecuencia del mantenimiento para evitar los paros al maximo.

3. el personal de operacién frecuentemente sabe que trabajos especificos

deben llevarse a cabo, para minimizar la probabilidad de fallas.

El disefio de las formas de MP no es de importancia critica, sin embargo,

deben incluir cierta informacion basica como la siguiente:

el numero de la unidad.
el numero del equipo.

una breve descripcién de la parte del equipo.

A

una lista de las categorias de MP tales como:

a) Inspecciones
b) Ajustes.
c) Servicios (incluyendo lubricacion).

d) Partes de repuesto.
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e) Reparaciones menores.
f) Reparaciones mayores.
g) Reparaciones completas.
5. Bajo cada una de las categorias antes mencionadas, debera

especificarse la tarea de MP que debera realizarse.

6. por cada tarea asignada a cada categoria deberan incluirse los

siguientes datos:

a) Frecuencia de ejecucion.

b) Si se requiere que el equipo quede fuera de servicio.

c) Si queda fuera de servicio, si la produccion se afecta
seriamente.

d) Se el trabajo debe ser ejecutado por personal de operacion,

personal de mantenimiento o por contratistas.

Debe hacerse una seleccion especifica de las inspecciones adecuadas de los
ajustes, de las reparaciones, de las reposiciones de partes, de las reparaciones
completas, etc., debe definirse con que frecuencia estas tareas deben

ejecutarse.

Hay varias fuentes de informacién con respecto a lo que un trabajo de
mantenimiento debe incluir en un programa de MP de una parte de equipo:

v Los manuales de servicio del fabricante:

Estos manuales son guias valiosas para conocer como deben instalarse las
diferentes partes del equipo, operarse y darles mantenimiento. Proveen datos
especificos con respecto a mantenimiento, tales como: especificaciones,

Servicios gue necesitan ajustes partes de repuestos y reparaciones completas.
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v" Los registros de mantenimiento:

Los registros de mantenimiento llevado a cabo en los equipos proporcionan
datos significativos en relacion a la elaboracion de los programas de MP.
Modelos de trabajos repetitivos basados en fallas de los equipos pueden sugerir
servicios de rutina, ajustes o cambios de partes. Otros requerimientos de
mantenimiento mas incidentales y al azar pueden sugerir inspecciones

programadas.

v' El personal de operacion.

Las personas responsables de la operacion o del uso del equipo con frecuencia
proporcionan informacion sobre problemas de mantenimientos locales,
desapercibidos para el mismo fabricante, y que no aparecen claros en los

historiales de mantenimiento llevado a cabo.

v" El personal de mantenimiento:

El personal de mantenimiento involucrado en la ejecucion del trabajo de
mantenimiento proporcionara valiosisima informacion para los programas de
MP. Un supervisor de mantenimiento por ejemplo, seguramente conoce los
trabajos que si se hubieran llevado a cabo en bases programadas, se hubieran
evitado paros de emergencia que lo apresuran. El especialista competente
puede sefalar en detalle maneras diferentes de hacer los trabajos que resulten

en alargamientos de los ciclos de las fallas.

v' Edad, condicién y valor del equipo:

Equipo antiguo o mantenido inadecuadamente requerirdn una atencion de
mantenimiento mas frecuente. Tal vez se requerira una reparacion completa
antes de que pueda establecerse la frecuencia adecuada. En ocasiones lo mas

aconsejable serd la reposicion de las instalaciones.
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SISTEMA DE CAPACITACION DE MANTENIMIENTO

Cursos bésicos:

= Deberes rutinarios.

- Conocimiento del
procedimiento.

. Operacion y mantenimiento

hAdirn

Curso para gerentes y

supervisores ¢
4 Capacitacion en e trabgjo.
Cursos avanzados: A 4
= Administracion de equipo Cursos elementales:
*  Supervision eficaz en Aspectqs pas cos de,s stemas de
mantenimiento. mellntgnlml ento mecanico 'y
eléctrico.
A ¢
—— - Capacitacion en el trabgjo.
Capacitacion en el trabgjo.
A ¢
Cursos intermedios:

Mejoraen lareparacion del
sistema de mantenimiento

4.4.3 Formato para calculo de tiempo muerto por maquina

descompuesta

Este formato ayudara a establecer por que tipo de causas la maquina esta
parada y no esta siendo productiva en la linea de produccién y se pueda
justificar el tiempo muerto y costearlo al area de mantenimiento por el tiempo

que la linea no ha sido productiva.
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Tabla XXVIIl. Formato de tiempo muerto

| TIEMPO MUERTO EN LINEA Y MODULO.

| LINEA Y/O

OBULO | PLANTA | |
[FECHA [ ]
[suPERVISOR ] |
CODIGO LINEA CAUSA CODIGO ™™ CAUSA
FA FALTA DE ADITAMIENTO El ESPECIFICACIONES INCORRECTAS
PM PROBLEMA DE MAQUINARIA__|RC RECHAZO DE CALIDAD
FC FALTA DE CARGA Fi FALTA DE INFORMACION
FAC FALTA DE ACCESORIOS PT PROBLEMA DE TELA
FH FALTA DE HILO
TURNO No. MAQUINA | Hora inicio|  Hora Final Codigo TM (e, (YERIRES

Afectadas.

4.5 Datos Generales de Costura (GSD)

Los datos generales de costura fueron disefiados por Methods Workshop
Ltd. Usando como base los datos MTM. EIl sistema es una técnica para el
analisis de métodos y el establecimiento de estandares para el trabajo de
confeccidbn.  Se puede utilizar para evaluar diversos tipos de operaciones
dentro del ambiente de la confeccibn como corte, costura, planchado,
inspeccioén y empaque.

45.1 Concepto

Los datos generales de costura reconocen las secuencias comunes de
movimientos en el ambiente de la confeccién y describen estos movimientos

mediante el uso de cdédigos. Cada codigo representa una secuencia de

131



movimientos la cual se traduce a con un valor de tiempo definido, ha sido
disefiado especificamente para la industria de la confeccion.
Su funcion principal es el desarrollo de métodos y para evaluar precisamente el
tiempo que se requiere para realizar una operacion.
GSD, datos generales de costura, es una técnica para el andlisis de métodos y
para el desarrollo de valores de tiempo estandar para la industria de la
confecciéon facilitan la aplicacion de las guias de procedimientos de dichos
principios. La unidad de tiempo es expresada en TMU’s (unidad de medicion
de tiempo) los cuales pueden ser convertidos facilmente a minutos normales:
1 segundo = 27.8 TMU
1 minuto= 1667 TMU
1 hora = 100,000 TMU
Estos valores fueron concluidos después de largas pruebas y analisis de
mediciones de tiempos, movimientos y métodos.

Se ha reconocido que en la industria de la confeccion el trabajo de un
operario de costura puede clasificar en las siguientes categorias:

e Tomar parte o partes y alinear.

e Formar o llevar partes al prénsatelas de la maquina.

e Coser partes con varios alineamientos y afiadir partes entre tramos de

costura.
e Cortar hilos o hebras (despite).

e Desplazar o llevar a un lado partes cosidas (ayudante).

4.5.2 Uso
Los principales usos de un sistema de tiempo predeterminados GSD son:
e Evaluacion de métodos de costura
e Justificacion de equipo y maquinaria
e Entrenamiento de operarios.

e Pre-costos.
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e Tiempos estandar.
e Balance de lineas.

e Comparacion con estudios de tiempos cronometrados.

4.5.3 Aplicacion
Los métodos de MTM, GSD son aplicables a varias industrias de la produccion,
en el caso de Costura es una de las herramientas mas precisas y consistentes
que ayuda a comunicar y entender los disefios hechos por la industria de la
confeccidn tanto por el area de costeo como el area de justificacion de equipos
por parte de ingenieria, ademas ayuda al no acomodo del operario ya que es

preciso en sus estudios.

4.5.4 Funcionamiento
El método a sido disefiado para la evaluaciéon de métodos, en nuestro caso el
area de confeccion se precisa en el estudio de las operaciones nuevas para el
costo respectivo del mismo y se basa primeramente por las siguientes
observaciones.
e Evaluar si es preciso realizar el estudio.
¢ Realizar un estudio de tiempos cronometrados.
e Evaluar al operario por sus habilidades.
e Identificar y realizar apuntes de las secuencias de movimientos
independientes dentro del progreso de la operacion.
e Evaluar con la excepcion de varios tipos de manejo de bultos o
interrupciones causadas por maquinaria u otra indole personal que

ocurra.
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Tabla XXIX. Formato de GSD, Windows EXCEL 1

CODIGOS PARA COSTURA CICLO FIJO DE MAQUINA TIEMPO DE PROCESO MANUAL cicLos
CODIGO. 2.9780
s | 35 | ™ A DATOS NECESARIOS DATOS NECESARIOS 3.0400
Tpomseg=  11.38 Tprom seg= 11.38 3.3320
FORMULA Tpommin=  0.1896 Tpommin=  0.1896389 28430
MST= 4.4444 T™MU's= 316 T™MU's= 316 3.4710
GTF= 12 3.6870
Los= 35 conico conico 2.8650
HSF= 3.00 316 ITprom seg= 3.1737
ss= 17
p= 0
Resultado= 38.67 TMU's

Grafica comparativa SAM Actual vrs SAM Nuevo

SAM Total: 0.1927

0.2500

0.2000

S 01500

S
£ 0.1000
=

0.0500

SAM
Maquina:
76%

0.0000

Hacer diamante (sin posicionador de aguja)

‘ 0SAM Actual 0 SAM Nuevo

PROCEDIMIENTO PARA EL USO DE GSD

Software de GSD Funciones y Elementos.

GSD para WINDOWS® esté escrito para los productos de sistemas Operativos
de Microsoft, corre en estaciones de trabajo con cualquiera de los sistemas
operativos Windows 95, Windows 98 y Windows NT. GSD para Windows o
varias computadoras en redes utilizando Novell 3.12+ o Servidores de Windows
NT.

Historial de Revision.
Los usuarios de GSD podran obtener automaticamente un listado de cada
cambio de operacion o de estilo de GSD, incluyendo la fecha inicial y la hora.

Modulo Principal.
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El médulo principal es el que mas se utiliza en la nueva Version de GSD para
Windows®, aunque todos los demas mdédulos se pueden accesar desde aqui al
seleccionar "Herramientas" del MENU. EI modulo principal se utiliza

generalmente para:

1- Crear nuevos analisis Todos los estudios nuevos para cualquiera de los
cuatro niveles de datos de GSD se pueden crear seleccionando el primer icono
de la barra de herramientas o seleccionando "Nuevo" del menu de "Archivo". Se
puede seleccionar el nivel de Datos que se quiere crear mediante la seleccion
del "NUEVQO" del menu.

Operaciones.

Operaciones o estandares de GSD son el andlisis detallado del procedimiento
para realizar una operacion, el cual incluye todos y cada uno de los
movimientos que debe realizar el operario al hacer su trabajo. Los estudios de
operaciones pueden incluir los cédigos de GSD, incluyendo los cédigos de
costura, tiempos de actividades manuales y ciclos fijos de maquina y Macros
(explicados a continuacion). Los procedimientos de trabajo completos
frecuentemente incluyen informacion sobre escalas de pago, el departamento
donde se hace la operacion (vea Departamentos a continuacion),la maquina a
usarse, los accesorios y aditamentos que se requieren, suplementos o
concesiones especiales ademas de las normales de Personal, Fatiga y
Demoras, manejos de bulto, y otra informacion especifica como: minutos
estandar, unidades por dia y costo por unidad. La utilidad de dibujos le permite
crear graficos del puesto de trabajo o detalles de construccién de calidad. Dicho

dibujo se puede imprimir en conjunto con el estudio o separadamente.

Sub-Ensambles.
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Los sub-ensambles de GSD son componentes 0 grupos de operaciones en los
cuales se descompone un estilo. Los sub-ensambles se almacenan en archivos
de componentes logicos que simplifican su busqueda para hacer referencia a
ellos facilmente. Ejemplos de sub-ensambles de una camisa serian: cuellos,
mangas, frentes y espaldas. Los sub-ensambles se utilizan para simplificar el
trabajo de analizar actividades que se repiten en diferentes estilos y se crean
"descomponiendo” estilos previamente analizados. Los sub-ensambles se
componen de detalles de operaciones de GSD. La utilidad de gréaficos le
permite al usuario desarrollar y mantener especificaciones detalladas de calidad
del producto. Dicho dibujo se puede imprimir en conjunto con el estudio o

separadamente.

Estilos.

Los estlos de GSD son sencillamente modelos o estilos de prendas
ensamblados. Los ESTILOS se componen de los detalles de las Operaciones
y/o Sub-ensambles. Los estudios completos de Estilos generalmente incluyen
informacién sobre la fébrica, incluyendo eficiencia, capacidad de produccion,
operarios que se necesitan para una produccién esperada, Overhead y otra
informacién especifica como: Minutos estandar, rentabilidad (margen de
beneficio), costos de manufactura y costo total. La utilidad de graficos le permite
al usuario desarrollar y mantener especificaciones detalladas de calidad
del producto. Dicho dibujo se puede imprimir en conjunto con el estudio o
separadamente.

Macro.

Un Macro, segun se utiliza en el programa de GSD representa una
combinacién o secuencia de Codigos de GSD que corrientemente se repiten en
diversas operaciones. Su objetivo es simplificar el trabajo de digitacion del
analista, ya que es mucho mas répido digitar un nimero de referencia del

Macro en vez de digitar los cinco o seis Cddigos que incluye. Un Macro se
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puede digitar resumido. Mostrando su namero y su tiempo solamente y/o se

puede expandir para mostrar cada uno de los Cédigos que incluye.

2-Editar Estudios Existentes.

Todos los estudios existentes se pueden editar o copiar dentro del Mdodulo
principal de GSD. Las funciones disponibles son:

a. Cortar y Pegar los Cddigos de GSD y los detalles

b. Digitar directamente resumenes de Datos y tiempos historicos de la empresa.
c. Expandir los datos de GSD para mostrar los detalles de los datos de niveles
inferiores.

d. Mostrar detalles del historial de revisiones de los estudios iniciales del
analista, fecha del estudio y razon para el cambio.

e. Cuadros de seleccion que permiten facil acceso para automaticamente
importar datos provenientes de archivos externos: Maquinas-con Sus
caracteristicas de Velocidad, Puntadas por pulgadas; departamentos,
eficiencias, minutos trabajados por dia, concesiones y suplementos; Archivos
de escalas de Pago-paga por hora; Fabrica-eficiencia, horas trabajadas por dia,
overhead; Pais-informacién especifica correspondiente al pais donde se
fabricara.

f. Marcadores de bloques separando detalles en el estudio para mas féacil
comprension con sub-totales de tiempos.

g. Utilidad de frecuencias que permite modificar las frecuencias de lineas o
blogues de informacion.

h. Funciones de mover "Recogiendo y arrastrando” datos.

3- Impresion De Estudios.

Permite imprimir estudios individuales para cada uno de los cuatro niveles de
datos. La nueva version de GSD permite la creacion de formatos de reportes

diferentes para cada uno de los niveles de datos. Por ejemplo, los usuarios de
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GSD pueden seleccionar uno de varios reportes para Operaciones, uno con los
Cdodigos de GSD con detalles para el taller de costura, o uno solo con datos
resumidos para uso de la oficina.

Tabla XL. Formato de GSD, Windows EXCEL 2

Andlisis Operacién GSD Ciudad Guatemala, CA
Departamento de Ingenieria Central Andlisis No: 1C-0000
Cadigo Producto/Estilo No.: 961 Fecha: Mayo 29, 2006
Descripcion Operacion Hacer diamante (sin posicionador de aguja) Operation Code:
Maquina utilizada: DN301E Machine RPM: 3000
Tolerancia Maquina: 25.25% Oprtr.: SPI: 8
Ingeniero analista: Jose Alfredo Rivera Valenzuela Summary of SAM:
Total TMU Manual: . o N 66.261 SAM Manual: 0.0464
Total TMU Méaquina: - —— - 194.680 SAM Maquina: 0.1463|
Minutos Basicos Manuales: ——m - 0.0397 SAM Total: 0.1927
Minutos Basicos Maquina: _._._._._._ ———— o 0.1168 SAM (SEG): 11.5620|
Produccién diaria (unidades): 2802
Element GsSD ELEMENT DESCRIPTION TMU/ Freq./ TML‘J T™MU
No Codes per 1 Regmnt Machine Manual
1 Manejo de bulto 1] 0.2613]
2 S3.5MC Coser primer arco a 3.5" 58.67] 2] 117.34f
3 S3.5MA Coser segundo arco a 3.5" y simultaneamente alcanzar siguiente pieza 38.67, 2 77.34
4 PPAL Cortar trabajo con sistema 10 2 20]
5 AS1H Desplazar parte 23] 2 46
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
Total Manual TMU : 66.2613]
Total Machine TMU: 194.6800)
Version 2-E203 Formato ING-005-001
HISTORIAL
Fecha Historial SAM Razon de la modificacion riacion  Variacion Ingeniero responsable
22/04/2004 0.2314 - -
15-Sep-05| 0.1927 automatizacion de maquinaria y Sistemas de corte Clinton. 16.72% Disminuyo [Alfredo Rivera
I
[
SAM Actual
SAM Nuevo

5. SEGUIMIENTO Y ADMINISTRACION DEL RECURSO
DENTRO DEL PROCESO DE AUTOMATIZADO
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El seguimiento y administracion de los nuevos procesos son parte vital para que
el proyecto no tenga tropiezos ni fracase por falta de apoyo de las areas
involucradas, cuando se disefla un plan es necesario plantearse que implica
amplitud y magnitud de la empresa para su desarrollo y crecimiento, ya que se
deben de ejecutar las actividades de cada unidad asignada operativamente
desde los niveles superiores hasta los niveles inferiores es fundamental ejecutar
correctamente los objetivos para poder lograr las metas trazadas por la

empresa.

En este caso el area de ingeniera juntamente con produccién tienen la
autoridad de ejecutar con todas las herramientas antes dadas el seguimiento y

administracion de los nuevos procesos.

2.4Balance de Lineas Automatizadas lineas de produccion
El balance de lineas automatizadas no es mas que mejor aprovechamiento de
los recursos tanto humanos como maquinaria, ya que esto no ayudara a
controlar el nivel de inventario de cargas de produccidon, aumentaremos la
capacidad de produccion y seremos mas rentables a corto plazo.

Asi mismo se demostrara un ejemplo de un cuadro muy interesante donde
reflejara todo lo mencionado posteriormente y en donde se espera quede de

una manera mucho mas clara para entender.

Tabla XLI. Formato balance de lineas 1
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DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
ANALISIS DE CAPACIDAD
ANALISTA: Ing. Alfredo Rivera PLANTA: K9
ESTILO: YB 0001 0002 FECHA: 5/10/2005
LINEA: 32
[Secuncia DESCRIPCION SAM/PZA. C.S. PZAS. # DE OP'S. % DE APROV. NOTAS
1 Montar manta a panel 0.4305 1254 1 96%
2 ruedo de bolsa delantera 0.4 1350 1 89%
3 sujetar bolsa en costados (3 lados) 0.396 1364 1 88%
4 |Montar y sobrecoser Zipper. 0.45 1200 1 100%
5 |Hacer adorno de jareta y afianzar cintura un lado 0.4412 1224 1 98%
6 |Montar jareta doble 0.3567 1514 1 79%
7___|Slcoser jareta doble Ext. A croth 0.3869 1396 1 86%
8 |Punto crotch 0.35 1543 1 78%
9 |Atraques de jareta 0.1586 3405 1 35%
1 Montar cuchillas y marcar paneles 0.4456 1212 1 99%
2 Montar 2 bolsa trasera 1.2205 442 3 90%
3 Sobre coser bolsas traseras 0.7447 725 2 83%
4 Cerrar tiro trasero 0.3038 1777 1 68%
5 atraques de bolsa trasera 0.4252 1270 1 94%
1 |Cerrar costados 0.8788 614 2 98%
2 |SIC costados plana 0.441 1224 1 98%
3 |Marcar pocision de etiqueta y pegar etiqueta pretina 0.45 1200 1 100%
4 Coser Pretina 2 agujas 0.7796 693 2 87%
5 |Unir Entrepierna 0.5808 930 2 65%
6 Cuadro de pretina 0.363 1488 1 81%
7 |Atraque de pasadores X 6 y marcar pasador. 1.152 469 3 85%
8 _|montar cuereta 0.46 1174 2 51%
9 |Hacer ruedo 0.9 600 2 100%
10 _|Hacer Ojal 0.2053 2630 1 46% cuadrador
| CAPACIDAD INSTALADA:| 1200
sam nuevo [12.7202
DELANTEROS|  TRASEROS ENSAMBLE LINEA
TIEMPO DISPONIBLE HRS: 9 9 9 9
MINUTOS: 60 60 60 60
SAM MAYOR DE SECCION: 0.45 0.4456 0.45 0.45 etiqueta pretina Mag.
Automatica. Para mayor
CAPACIDAD INSTALADA 1200 1212 1200 1200 capacidad.
SAM'S TOTAL DE SECCION:| __ 3.3699 3.1398 6.2105 12.7202
EFICIENCIA DE DISENO:, 83% 88% 81% 83%
NUM. TOTAL DE OPERARIOS: 9 8 17 34

Como se observa en esta tabla, existe mucho personal con tiempo de ocio y no

hace mas que su operacion, existen operaciones que se pueden automatizar y

eficientar la operacion y area de trabajo (Bolsa trasera, Pegar Zipper, Adorno,

Afiance), también con el uso de sistemas de corte automatico en operaciones

de grado de dificultad mayor también eficientazos las operaciones utilizando la

misma magquinaria, la siguiente tabla mostrara lo anterior dicho.

Tabla XLII.

Formato balance de lineas 2
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DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
ANALISIS DE CAPACIDAD AUTOMATIZADA
ANALISTA: Ing. Alfredo Rivera PLANTA: K9
ESTILO: YB 0001 0002 FECHA: 2/11/2005
LINEA: 32
|Secuncia DESCRIPCION SAM/PZA. C.S. PZAS. # DE OP'S. % DE APROV. NOTAS
1 Montar manta a panel 0.3605 1498 1 94%
2 ruedo de bolsa delantera 0.38 1421 1 99%
3 |Montary s/c Zipper con Félder Especial + 1 afiance 0.3833 1409 1 100%
4 Hacer adorno de jareta + 1 afiance cintura 0.333 1622 1 87%
5 Montar jareta doble + 1 afiance cintura 0.3567 1514 1 93%
6 Slcoser jareta doble Ext. A croth + 1 afiance 0.3705 1457 1 97%
7 Punto crotch, posible refuerzo Afiance 0.35 1543 1 91%
8 Atraques de jareta, posible refuerzo Afiance 0.1586 3405 1 41% Revisar calidad
1 |Montar cuchillas 0.33 1636 1 86%
2 |Montar 2 bolsa trasera
3 Sobre coser bolsas traseras
4__|Cerrar tiro trasero 0.3038 1777 1 79%
5 atraques de bolsa trasera
1 |Cerrar costados 0.75 720 2 98%
2 SIC costados plana 0.45 1200 2 59% Revisar calidad
3 Marcar pocision de etiqueta y pegar etiqueta pretina 0.45 1200 2 59% Revisar HILOS
4__|Coser Pretina 2 agujas 0.7796 693 3 68% Revisar HILOS
5 Unir Entrepierna 0.5808 930 2 76%
6 Cuadro de pretina 0.363 1488 1 95%
7 Atraque de pasadores X 6 y marcar pasador. 0.3345 1614 1 87%
8 |montar cuereta 0.3125 1728 1 82%
9 Hacer ruedo 0.675 800 2 88%
10 _|Hacer Ojal 0.2053 2630 1 54% cuadrador
CAPACIDAD INSTALADA| 1409
sam nuevo |8.227l
DELANTEROS] TRASEROS ENSAMBLE LINEA
TIEMPO DISPONIBLE HRS: 9 9 9 9
MINUTOS: 60 60 60 60
SAM MAYOR DE SECCION:|  0.3833 0.33 0.375 0.3833 TR T YR, AW ST,
CAPACIDAD INSTALADA] 1409 1636 1440 1409 R TRt
SAM'S TOTAL DE SECCION: 2.6926 0.6338 4.9007 8.2271 se coloco 1 mas etiqueta la cual
EFICIENCIA DE DISENO: 88% 96% 77% 79% puede ayudar al supervisor a
NUM. TOTAL DE OPERARIOS: 8 2 17 27 cuadrar producto terminado y

corregir piezas con defecto.

Esta tabla refleja la automatizacién y aprovechamiento de los recursos ya
mencionados anteriormente, es verificable por medio de tiempos la capacidad
de las operaciones donde se automatizo o se coloco un sistema de corte,
también se coloco personal de apoyo en operaciones criticas donde en realidad
se necesitaba, no hay que dar macha atras por negligencia de produccién, ya
gue ellos siempre estaran pidiendo gente para poder salir de su meta, ya que

ingenieria siempre tendra la razén de forma técnica y podra comprobar lo que

dice siempre.

2.5 Maquinaria Japonesa Automatizada (JAM)
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2.5.1 Definicién
El tema de automatizacion nos dara una vision muchisimo mas amplia de lo que
puede ayudar esto a una empresa ya que se va a dar en la misma un proceso
de mecanizacion de las actividades industriales para reducir la mano de obra,
simplificar el trabajo para que asi se de propiedad a algunas maquinas de
realizar las operaciones de manera automatica; por lo que indica que se va dar
un proceso mas rapido y eficiente.
Como se hablo anteriormente al darse una mayor eficiencia dentro de la planta
de costura por el ingreso de maquinaria, lograra que la empresa industrial
disminuya la produccion de piezas defectuosas, y por lo tanto aumente una
mayor calidad en los productos que se logran mediante la exactitud de las
maquinas automatizadas; todo esto ayudara a que la empresa industrial
mediante la utilizacion de inversiones tecnoldogicas aumente toda su
competitividad en un porcentaje considerable con respecto a toda su
competencia, y si no se hace, la empresa puede sufrir el riesgo de quedarse
rezagado.
RESPONSABLES DEL SEGUIMIENTO.

El departamento de ingenieria (ingeniero de planta) es el encargado de
realizar la mayor parte de actividades relacionadas con el balance de lineas, el
deberéa de llevar a cabo las actividades con los diferentes responsables de otros
departamentos que se involucren al balancear una linea.

FUNCION DEL PROCEDIMIENTO BALANCE DE LINEAS:

e Encontrar mejoras en el proceso de produccion.

e Concientizar a la gente de produccion que se puede producir con

menor personal.

e Proporcionar una estructura para la realizacion de actividades a

seguir en determinada circunstancia de cambios de estilo.

e Mejoramiento de los procesos en base a estudios preliminares.
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e Certificacion de puntos de mejora que necesiten apoyo o seguimiento
y generar como consecuencia un plan de soporte que nivele las
capacidades de la linea al 6ptimo requerido.

El departamento de ingenieria (ingeniero de planta) es el encargado de
realizar el balance y de darle seguimiento con el supervisor en todos los
detalles practicos (linea de produccion). El jefe de produccion proporcionara el
lugar de ingreso del nuevo estilo. El jefe de area sera el encargado de darle

seguimiento al ingresar el nuevo estilo.

2.5.2 Formatos de produccion para lineas automatizadas
Las lineas automatizadas tienen la ventaja de tener un mayor flujo del proceso y
ademas las personas son consientes de su capacidad y ademas saben su meta
diaria de produccion. Sin embargo siempre deberan llevar un control de
produccién aunque sea sencillo pero les ayudara a controlar su produccién por
hora sin que nadie los obligue, esto también ayudara para poder fomentar un
sistema de pago por eficiencia o por trato ya que se puede llevar de forma

sencilla.

Tabla XLIIl. Formato de control de produccién 4

CONTROL DE PRODUCCION COSTURA

| Ervr— ] ]
[SUPERVISOR ]

CONTROL DIARIO DE PRODUCCION.

HORA ESTICKER | ESTICKER | ESTICKER [ ESTICKER | ESTICKER | ESTICKER | ESTICKER

7:00 A 8:00

8:00 A 9:00

9:00 A 10:00

10:00 A 11:00

11.00 A 12:00

12:00 A 13:00

13:00 A 14:00

14:00 A 15:00

15:00 A 16:00

16:00 A 17:00

17:00 A 18:00

18:00 A 19:00

NOTA: UTILIZE LA PARTE DE ATRAS PARA COMERTARIOS DIARIOS (Maguinaria, Accesorios, Carga)
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Este formato ayudara a visualizar la cantidad de paquetes que el operador
realiza por hora y ademas podra anotar cualquier inconveniente que tenga
durantes el dia de trabajo y que justifique su labor diaria.
2.5.3 Formatos de Calidad para lineas automatizadas.

Esto nace como una evolucion natural del Control de Calidad, que resultaba
limitado y poco eficaz para prevenir la aparicion de defectos. Para ello, se hizo
necesario crear sistemas de calidad que incorporasen la prevencion como
forma de vida y que en todo caso sirvieron para anticipar los errores antes de
que estos se produjeran. Un Sistema de Calidad se centra en garantizar que lo
que ofrece una organizacion cumple con las especificaciones establecidas
previamente por la empresa y el cliente, asegurando una calidad continua a lo

largo del tiempo.

Algunos criterios que hay que tomar en cuenta para llevar un control de calidad
son los siguientes:
1. Liderazgo.
2. Estrategia y planificacion.
3. Gestion del personal.
Como se libera todo el potencial de los empleados dentro de la planta.
4. Recursos.
5. Sistema de calidad y procesos.
Como se adecuan los procesos para garantizar la mejora permanente
de la planta.
6. Satisfaccion del cliente.
Como perciben los clientes externos de la empresa sus productos y
servicios.
7. Satisfaccion del personal.
Como percibe el personal la organizacibn a la que pertenece.

9. Resultados del negocio.
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Como la empresa alcanza los objetivos en cuanto al rendimiento
economico previsto.
El manual de calidad, los procedimientos y la documentacién operativa
son partes integrantes de un sistema de calidad.
La base de un Sistema de Calidad se compone de dos documentos,
denominados Manuales de Aseguramiento de la Calidad, que definen por un
lado el conjunto de la estructura, responsabilidades, actividades, recursos y
procedimientos genéricos que una organizacion establece para llevar a cabo la
gestion de la calidad (Manual de Calidad), y por otro lado la definicion
especifica de todos los procedimientos que aseguren la calidad del producto
final (Manual de Procedimientos). EI Manual de Calidad nos dice ¢Qué? y
¢Quiéen?, y el Manual de Procedimientos, ¢Como? y ¢Cuando? Dentro de la
infraestructura del Sistema existe un tercer pilar que es el de los Documentos
Operativos, conjunto de documentos que reflejan la actuacion diaria de la

empresa.

Manual de calidad especifica la politica de calidad de la empresa y la

organizacion necesaria para conseguir los objetivos de aseguramiento de la
calidad de una forma similar en toda la empresa. En él se describen la politica
de calidad de la empresa, la estructura organizacional, la mision de todo
elemento involucrado en el logro de la Calidad, etc. El fin del mismo se puede
resumir en varios puntos.

La satisfaccion del cliente

Las caracteristicas de un producto o servicio determinan el nivel de satisfaccion
del cliente. Estas caracteristicas incluyen no solo las caracteristicas de los
bienes o servicios principales que se ofrecen, sino también las caracteristicas
de los servicios que les rodean.

La satisfaccion de las necesidades y expectativas del cliente constituye el

elemento mas importante de la gestion de la calidad y la base del éxito de una
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empresa. Por este motivo es imprescindible tener perfectamente definido para
cada empresa el concepto de satisfaccion de sus clientes desarrollando
sistemas de medicion de satisfaccion del cliente y creando modelos de
respuesta inmediata ante la posible insatisfaccién. Agregar un valor afadido al
producto adicionando caracteristicas de servicio puede aumentar la satisfaccion

y decantar al cliente por nuestro producto.

Tabla XLIV. Formato de control de calidad

18:00

17:00

FECHA
DHU
AQL

16:00

15:00

13,00

CANTIDAD DE MUESTREQ
UNIDADES DEFECTUOSAS
CANTIDAD DEFECTOS

1400

No. PAGO
No. PAGO
12:00

CONTRATO

AUDITOR

SUPERVISOR
10:00

09:00

08:00

CORTE

ESTILO
C

CODIGO DE
DEFECTOS

FORMATO DE CONTROL DE DHU / AQL

CODIGO DE
OPERACION

NOMBRE DE
OPERARIO

PIEZAS DEFECTUOSAS
[CANTIDAD DE DEFECTOS

% DHU / % AQL

PLANTA

LINEA

CLIENTE
CODIGO DE
OPERARIO

No. DE PAQUETES
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2.6 Formatos de tiempos muertos (maquinaria en reparacion)
Cuando se habla de tiempos muertos, es el tiempo en que una maquina esta
parada y no esta haciendo su funcion dentro de la linea y provoca retraso en la
produccion la cual causa perdidas a la planta.

Este tiempo tiene que ser medido y costeado al area de mantenimiento si fue
por negligencia del mecanico o la maquina no sirve y tuvo que ser reemplazada,
esta es una herramienta que sirve a toda empresa en la cual el area de
mantenimiento esta independiente del area de costura o produccion fuera el
caso, este tipo de formatos tiene que ser mostrada cada semana a los gerentes

de produccion para poder justificar las perdidas por el area de mantenimiento.

Tabla XLV. Formato de tiempo muerto 2

| TIEMPO MUERTO EN LINEA Y MODULO.

| LINEA Y/O

MODULO | PLANTA | |
[FECHA | ]
[suPERVISOR ] ]
CODIGO LINEA CAUSA CODIGO T™ CAUSA
FA FALTA DE ADITAMIENTO El ESPECIFICACIONES INCORRECTAS
PM PROBLEMA DE MAQUINARIA__[RC RECHAZO DE CALIDAD
FC FALTA DE CARGA Fi FALTA DE INFORMACION
FAC FALTA DE ACCESORIOS PT PROBLEMA DE TELA
FH FALTA DE HILO
TURNO No. MAQUINA  |Hora inicio| Hora Final Codigo T™ DL

Afectadas.

OBSERVACIONES.
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Tabla XLVI. Formato de control de reparacion de maquinaria

CONTROL DE REPARACION DE MAQUINARIA
puanta:  [_] LINEA Y/O MODULO: [ sueerwisor [ |ieFEDEAREA: —1

SUPERVISOR MECANICO [GERENCIA MECANICO
Hora de
" " Hora de Codigo de la| Hora de .
Problemas de Codigo de | Codigode | Horade | Firmade | Hora Verificacion N Hora final de| 9 Finalizacion, Firma Causa del
n N Fecha h . inicio de y causa del | Autorizacion de
magquina (codigo). maquina | Problema | Luz Roja | Supervisor |  por mecanico %€ | reparacion colocacion | Gerente. problema (codigo)
reparacion problema Repuesto
repuesto
1|Maquina trabada Pieza quebrada o
desgastada
2|Despunta Agujas 2|Pieza floja
3|No corta hilo 3|Problema Iubricacion
4|Deja la hebra muy corta 4lTomilo en mal estado
5|Quebradura de pieza 5|Maguina Sucia
¢|Problemas con el 6| Tension mal Ajustado
Prensatelas
o|Probiemas con e foider [ Tiempo de maguina
o la guia dejustado
gf Pevanado enmal 8Bobina defectuosa
9lBota aceite 9|Guia en mal estado
10{Mueble en mal estado 10{Folder no adecuado
11|Problema enla faja 11|Folder doblado
1|sumiisito de aire en 1[Se auegbrola
mal estado. soldadura del folder
[Aquia despuntada mal
13|No cose al principio 13 o
No forma puntada 301, regular la puntada por
14 14
401 pulgada
15|Duerme puntada 15| Prensatela en mal
16{Puntada Corrida Jg|Prensatelano
adecuado
17|satta la puntada 17|Reguiar maguina para
material
15|No hay alimentacion de 168lmat enhebrado
hiio
19|Frunce la tela 19[ajuste de defensa
20[Problema electronico 20[Problema electrico
21]Error de Programa 21/problema electronico.
22]Problema diario 22]Error de programa
23|Mueble en mas estado
24| cambio de maguina.

2.7Calculo de personas tedricas y reales necesarias de mano de

obra directa
Anteriormente se habia hablado del calculo de Head Count (personal Planta),
estos calculos son basados tanto por el SAM de las operaciones como de las
capacidades tedricas del personal por medio de controles de tiempo y

produccion.

No de Operarios = Capacidad de Produccion * SAM
Eficiencia * Jornada de Trabajo.

No. Operarios para 1200 u/diarias * 1.2225 = 3 operarios
montar bolsa trasera.= 909 eficiencia * 540 min. De trabajo
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Tabla XLVII.

Formato de control de personal

ESTUDIO DE PERSONAL JUSTIFICADO PARA BALANCE DE LINEAS

Eg::i Estilo A AT CUADERNITTO) REQUERTDO DIFERENCIA OBSERVACIONES
Operarios | Ayudantes | Total | Operarios | Ayudantes| Total | JUSTIFICABLE
1 961 33 1 34 33 3 36 -2
2 YB00OL 38 2 20 2 3 35 1 4 REFUERZO BOLSA TRASERA (2 DESPITANDO)
3 YB0001 39 2 11 33 3 36 1 4 [PERSONA REFUERZO BOLSA TRASERA(2 DESPITANDO)
REFUERZO PASADORES, JARETA S/C PARCIAL
4 'YB0001 37 4 41 33 3 36 3 2 [COSTADOS.(2 DESPITANDO)
[REFUERZO BOLSA TRASERA, RUEDO( 3
5 550 HD 38 2 40 32 3 35 2 3 DESPITANDO)
6 563 37 2 39 34 3 37 1 1 REFUERZO PASADOR
[REFUERZO MONTAR BOLSA TRASERA, S/C
7 550 HD 37 2 39 32 3 35 2 2 PARCIAL.
SE TIENE UN PRETINADOR, UN BOLSERO DE
8 735 38 1 39 35 3 38 2 -1 APOYO
9 550 HD 39 0 39 32 3 35 2 2 [SE TIENE UN PRETINADOR, UN RUEDO DE APOYO
10 550 HD 32 3 35 32 3 35 0
11 269505 35 4 39 35 4 39 0
12 246671 36 4 40 35 3 38 2
13 184142 40 3 43 34 3 37 1 5 [SE TIENE UN EN COSTADO DE APOYO
14 200662 32 4 36 36 3 39 -3
15 10 37 1 38 38 4 42 -4
TOTALES. 583 553 15 15

La intencién principal de la planificacion es proyectar los requerimientos de

capacidad instaladas para un plan de produccion, juntamente con ingenieria

2.8Carga o ritmo de trabajo

deben de tomarse desiciones oportunas para balancear los requerimientos con

la capacidad disponible.

La base de seguimiento para el plan de capacidad es el control de la entrada y

salida de los productos, la salida planificada del producto esta basada en

niveles de personal, horas de trabajo, etc.
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Tabla XLVIIl. Planificacion lineas 1500

PLANTA DE COSTURA PROYECTO JAM.
PLANIFICACION DE NUEVAS LINEAS JAM 1500 UNIDADES DIARIAS
RECEPCIONES PROGRAMADAS
LINEAS uNT ISATSA JLAM CL Sv(ig ggﬁg WIE 06/11 | WIE :‘3(/)1\/1IEM\?V?EE 20/11 | WIE 27711
5 12 961 9000 8500 10000 7500 {Eanl
20Y 24 14 YB 0001 15200 16000 13500 | ve'o | 5000
25Y 21 16 cLs 15500 16000 | peadin | 14000 15000
11Y 23 18 cLs 15000 | o2 | 18000 17500  [UEALHAIN
BALANCE PROYECTADO SEMANAL x LINEA: | 7500 | 7500 | 7500 | 7500 | 7500 |
TOTAL WIP PROYECTADO SEMANAL: | 54700 | 40500 | 41500 | 39000 | 20000 |

2.9Requerimiento de operarios
El requerimiento de operarios dentro de una linea de produccién es un proceso
de decision respecto de los recursos humanos para conseguir objetivos dentro
de la planta, el problema de anticipar en la organizacién la cantidad y calidad de
las personas necesarias es sumamente importante, en la mayor parte de las
empresas industriales el 6rgano encargado de la planeacion y control de la
produccién (PCP) lleva a cabo la planeacion de la llamada “"MANO DE OBRA
DIRECTA™ personal de nivel operacional contratado por horas, directamente

ligado a la produccion industrial dentro de la planta.

Cualquier aumento de productividad resultante del cambio de tecnologia
reducird las necesidades de personal por unidad adicional de producto o
servicio, tal aumento de productividad podra provocar también una reduccion
del precio del producto o servicio, de modo que origine un aumenté en las

ventas y en consecuencia, un aumento de las necesidades de personal.
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2.10 Asignacion de cargas de trabajo
Cuando se refiere a asignacion de cargas de trabajo es equilibrar o rebalancear
las operaciones, cuando se tiene una persona al 56% de su productividad
dentro de una linea significa que el 44% del dia lo tiene libre y es alli cuando

podemos asignarle operaciones o cargas de trabajo.

Figura 44. Reasignacion de cargas de trabajo

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
ANALISIS DE CAPACIDAD
ANALISTA: Ing. Alfredo Rivera PLANTA: K9
ESTILO: YB 0001 0002 FECHA: 20/11/2005
LINEA:
Secuncia I DESCRIPCION SAM/PZA. C.S. PZAS. # DE OP'S. DE APRO! NOTAS
DELANTEROS
ordenar trabajo carreton
1 Montar manta a panel 0.4305 1254 1 80%
despitar bien la
2 ruedo de bolsa delantera 0.4 1350 1 74% operacion
despitar y revisar su
3 sujetar bolsa en costados (3 lados) 0.396 1364 1 74% operacion
despitar y quitar sticker
4 Montar y sobrecoser Zipper. 0.45 1200 1 84% falso izq.
despitar y quitar sticker
5 Hacer adorno de jareta y afianzar cintura un lado| 0.4412 1224 1 82% falso der.
despitar y revisar
6 Montar jareta doble 0.3567 1514 1 66% operacion anterior
despitar y quitar sticker
7 S/coser jareta doble Ext. A croth 0.3869 1396 1 72% bolsillo
revisar que no lleve hilo
8 Punto crotch 0.35 1543 1 65% operaciones anteriores.
ordenar trabajo en mesa
9 Atraques de jareta 0.1586 3405 1 30% de hacer parejas
TRASEROS
. ordenar trabajo carreton
1 Montar cuchillas y marcar paneles 0.4456 1212 1 83%
despitar y quitar sticker
2 Montar 2 bolsa trasera 1.2205 442 3 76% bolsa derecha
despitar y quitar sticker
3 Sobre coser bolsas traseras 0.7447 725 2 69% bolsa izquierda
despitar y quitar sticker
4 Cerrar tiro trasero 0.3038 1777 1 57% cuchilla derecha
ordenar trabajo en mesa
5 atraques de bolsa trasera 0.4252 1270 1 79% de hacer parejas.

Dentro de una linea de produccion al personal se le paga por su trabajo no por
el tiempo que se mantiene sin hacer nada, parte del balance de lineas si no
hay otra operacion que se pueda agregar para maximizar la produccion existen
otras maneras de aprovechar al personal operativo para equilibrar las cargas de

trabajo, dentro del balance de lineas automatizado no debe de haber personal
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al final de la linea despitando sino que solamente el personal de calidad que
audita el producto ya terminado y lo empacan para el otro proceso. El personal
de despite es un costo mas que se tenian en las lineas comunes de produccion

y ahora en las lineas automatizadas no deben de haber ni una.

2.11 Combinacion de Operaciones
Cuando se habla de combinacion de operaciones es de aprovechar la
maquinaria y el personal al 100% , en muchos casos tenemos maquinaria mal
utiizada o sub-utilizadas las cuales nos causan una mala inversion y
desperdicio de recursos, en el proceso de confeccion siempre existen
operaciones que se pueden combinar con una misma maquina. Es decir se
persigue la poli funcionalidad operativa y el aprovechamiento de los recursos y
como consecuencia se mejora el rendimiento de la produccién y los costos

asociados.

Figura 45. Combinacién de operaciones

I OPERACIONES NORMALES DENTRO DE UNA LINEA DE PRODUCCION. I

OPERACION SAM CAPACIDAD | PERSONAL | % UTILIZACION

Slcoser jareta doble Ext. A croth 0.3869 1396 1 72%

Punto crotch 0.35 1543 1 65%
2

[Atraques de jareta [ 01586 | 3405 1 30% |

|atragues de bolsa trasera | 04252 ] 1270 1 80% |
2

[Ojal X 1 [ 02053 ] 2630 1 37% |

|Boton X 1 | oos21 | 6577 1 15% |
2

OPERACIONES CONVINADAS DENTRO DE UNA LINEA DE PRODUCCION CON MAQUINARIA
AUTOMATICA Y SISTEMAS DE CORTE

S/c jarete doble y unir punto croth con

. " ] , . 2 56%

maquina splitbar 2 agujas.Automatica 06353 850 °
Montar Cuchillay Tiro Trasero con

maquina cadeneta especial 0.4 1350 1 71%

automatica.

Montar Cuchilla'y Tiro Trasero con
magquina cerradora con sistema de 0.62 871 2 55%
corte automatica.

Colocar Boton con interruptor manual

. . 0.177 3050 1 31%
y Ojal con maq. automatica
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Esta practica de combinar operaciones ayuda a que las personas sean
multifuncionales y pueda el supervisor de linea en el momento que falte una
persona seguir con su proceso de costura, talvez no con la capacidad

apropiada pero no afecta el proceso.

2.12 Balance de lineas Propuesto
2.12.1 Concepto

La tecnologia ha sido definida, frecuentemente, como « el arte de saber hacer
las cosas (como, por ejemplo, en los trabajos de Lowel W. Steele, 1990). Se
trataria entonces de una cuestion de saber o, mejor dicho, de saber-hacer
(know how). «Si la cosa no anda bien, es porque no saben como hacer”; ésta
podria ser la explicacibn mas frecuente de por qué no se logra éxito en la
industrializacion. Esta explicacion se basa en el sentido comudn. No es por cierto
la mala voluntad lo que permite explicar por qué el que viene a reparar un
desperfecto no lo puede reparar; por qué un operario se equivoca; por qué un
ingeniero pone a trabajar juntos equipos que son incompatibles; por qué el
director de una fabrica lanza la produccién de un producto que no se vendera.
Si todos supieran qué hacer, las fdbricas marcharian bien, produciendo, y los
productos se venderian.

PROCEDIMIENTO DE IMPLEMENTACION Y SEGUIMIENTO.

e Andlisis de Tiempos y Movimientos realizado por el ingeniero de
métodos.

e El ingeniero de métodos evalla los tiempos y Movimientos de cada
operacion y los aprueba.

e El ingeniero de métodos identifica los cuellos de Botellas por medio
del diagrama de Pitch, e implementa un plan de accion con personal
de capacitacion y/o comodines (Op. Poli funcional de apoyo).

¢ Integracion de un grupo para mejorar las problematicas de la linea y

modulo determinados por el diagrama de pitch.
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e Ejecucion del plan de accién de todas las personas involucradas
durante el proceso de rebalance e ingreso de nuevos métodos por el
proceso de automatizacion de operaciones.

e Reuniéon de Avances

REFERENCIAS PARA EJECUTAR EL BALANCE DE LINEAS.

Los documentos de referencia para ejecutar el balanceo de lineas son los

siguientes:
e Secuencia del estilo.
e Lay out.
e Manuales.
e Mock Ups (Muestra fisica de la operacion validado por Depto. Calidad)
e Muestra Fisica del producto terminado.
e Muestra el Método correcto.

e Muestra la estacion de trabajo.

2.12.2 Caracteristicas

Proporcionar a los responsables una guia, en la cual puedan ser mas
eficientes en su trabajo diario, al conocer sus obligaciones y proceder al ingreso
de nuevos estilos, ademas de poder tener una base, de la cual poder partir en
futuras revisiones y mejoramiento de estos procedimientos.

e Reduccién costes laborales (mejor aprovechamiento del personal).

e Incremento de la produccion.

e Reduccién de WIP.

e Minimizar desplazamientos y esperas de piezas.

e Especializar operaciones.
Si usted es el responsable del proceso productivo de alguna planta
manufacturera, y en algunas partes sus operarios se encuentran trabajando a

todo vapor, mientras que algunos en operaciones subsecuentes se encuentran
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en tiempo ocioso o trabajando a mitad de marcha, le cuento algo que ya sabe:

su planta esta desbalanceada.

2.12.2.1 Ciclo sencillo
Es el tiempo que se saca por medio de tiempos cronometrados para una
operacion dada para que un operario de tiempo medio, plenamente calificado y
adiestrado, y trabajando a un ritmo normal, lleve a cado la operacién. Se
determina sumando el tiempo asignando a todos los elementos comprendidos

en el estudio de tiempos.

Tabla XLVI. Formato ciclo sencillo

[CICLO SENCILLO | Sam
META 1 2 3 4
1
2 MANEJOS DE C.S.
3 1.-Manejo de bulto 0.013
4 2.-Demora de maquina( )
5 3.-Tiem. personal y fatiga 1.20
6 4. Tiempo Acum. X pieza
7 5.-Cap/Pzas(Pzasx dia)
8 Formulas:
9 Tiempo Acumulado X pieza
10 (fatiga+Demora maq.) * (Promedio+manejo bulto)
TOTAL Cap/Pzas = Jornada / Tiempo acum. Por pieza
PROMEDIO Meta C.S. = jornada / SAM
META C.S. % C.S. = Cap/Pzas / Meta C.S.
CAP./PZAS
% C.S.

En la implantacion de un sistema de medicion de trabajo son necesarios dos
archivos principales de entrada: El archivo de elementos y archivo de
operaciones. Después de la aprobacion del estandar de operacion, los registros

de operacion temporales se transfieren al archivo de operaciones.

2.12.2.2 Produccién potencial
La produccién potencial la vamos a trabajar en base a las capacidades
individuales de cada operario de lineas, para los cual usaremos los graficos de

picht anteriormente vistos, cada operario tiene una capacidad potencial que la
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podemos trabajar de diferentes formas para la cual el beneficiado sea la linea

de produccion.

Cap. Potencial Jornada de trabajo.

Promedio Tiempos Cronometrados Min. * (1 + Tol. Maquinaria)

540 Min.. 1270 unidades al dia

.35 min. * (1+.215
\Maq. Plana 301

Esta capacidad nos muestra con un grado de tolerancia y esta tolerancia variara

Cap. Potencial

dependiendo que tipo de maquina se utiliza, ya que todas las maquinas tienen
diferente revoluciones.

En el estudio de ciclo sencillo se muestra una ecuacién donde ya se incluye
manejo de bultos lo cual va a ser asignado dependiendo que tipo de

extramanejo realice el operario para realizar su trabajo del dia.

2.12.2.3 Eficiencia potencial
La eficiencia potencial se obtiene en base a la capacidad potencial y nos sirve
que eficiencia tiene el operador en su operacion y nos sirve para evaluar los
cuellos de botella que pueden ocurrir dentro de la linea, acuérdese que no
siempre la eficiencia ayudara a mejorar la linea si existen otros problemas
externos como: falta de cargas, accesorios, hilos, etc. Siempre hay que tomar
todos las posibles causas que puedan causar problema a la linea antes de
evaluar al operador ya que si el operador no cuenta con todos las ayudas

posibles para su trabajo no estara siendo eficiente en su trabajo.

Eficiencia Potencial = Capacidad Potencial * SAM
No . de operarios * Jornada de trabajo.

Eficiencia Potencial = 400 unidades al dia * 1.2225 = 91%
1 operario * 540 min.
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2.12.2.4 Reasignaciéon de operarios
La posibilidad que la empresa requiera personal en operaciones criticais es un
caso que se ve en toda empresa de produccion, no todo el personal tiene
habilidades técnicas para manipular cualquier maquina, cuando existe rotacion
de personal estas ocasionan atrasos en la produccién por no tener un plan de

accion que pueda cubrir el recurso necesario.

Con el balance de lineas y la automatizacion de la misma es recomendable
tener dentro de cada linea un minimo de 5 personas que puedan ser
multifuncionales, esto ayudara a poderlas tener como comodines y puedan
cubrir esa plaza mientras se capacita a otra persona, es muy recomendable
llevar un histérico de habilidades del personal de linea, ya que a veces ni el
supervisor, ni el jefe de area saben del potencial que tienen dentro de la linea y

la planta.

El ingeniero de planta debe de proporcionar esta informacion juntamente con el
supervisor y asi poder reasignar al operador, cuando existen clasificaciones de
operarios por operacion es favorable hablar con el personal para que se
motiven y salga de ellos capacitarse en la operacién donde puedan ganar un

bono extra por tener esa habilidad.

El proceso de balanceo de lineas es dindAmico pues debe ajustarse a leer
condiciones cambiantes de la linea, especialmente con la introduccién de
productos nuevos o estilos nuevos que generan un nuevo estado de actuacion
tanto del personal como del ritmo de trabajo habitual lo cual se convierten en
una accion periddica con cada cambio de condiciones sean estas de producto,

personas o tecnologia.
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CONCLUSIONES

La sociedad comercial ha otorgado a los paises beneficio arancelario y
eliminado restricciones (cuotas) para acceder al mercado de los Estados
Unidos, lo cual ha ofrecido una oportunidad para los paises de la region de

crecimiento en sus exportaciones hacia el mercado mas grande del mundo.

El éxito de las empresas de produccion depende del uso de herramientas
que faciliten los controles de procesos con que actdan diariamente, ya que

sin control no se puede administrar el tiempo.

Con la implementacion de controles se facilita por parte de ingenieria la
utilizacion de graficos y tablas de control, lo cual se puede interpretar de

manera mas técnica el comportamiento de los procesos.

El realizar un estudio de factibilidad dentro de una empresa donde incluya
mejoramiento de sistemas de produccién ayuda a visualizar de una manera

eficiente el enfoque que uno desea lograr.

Los costos son una parte importante en el desarrollo de proyectos, los cuales
indican la factibilidad de el proyecto, mostrando en cuanto tiempo y como se

puede recuperar la inversion conforme los beneficios que se requieran.
El mantenimiento es una parte muy importante que no puede de pasar

desapercibido por ninguna de las partes involucradas en el proceso de

automatizacion, la capacitacion debe incluir desde un mecénico que esta en
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la planta hasta el gerente de mantenimiento, lo cual ayudaréa a involucrarse al
proceso por completo y ayudara a evaluar cada una de las areas de

operacion y las condiciones de los equipos de costura.

Cuando un proyecto es justificable y ademas se comprueba por medio de
costos sus ganancias, tasa interna de retorno, eficiencia y productividad no
hay méas que decir que es un proyecto eficiente, lo cual se justifica su

aprobacion y puesta en marcha.

Es muy claro que la automatizacibn de procesos ayuda al area de
produccién dependiendo que aplicaciones se les quiera dar, ademas de ser
una herramienta que facilita los procesos y minimiza los costos de
fabricacion ayuda a que las personas y empresas se pongan al dia con los

sistemas basicos de produccion.
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RECOMENDACIONES

1. Laliberacion de aranceles facilita la inversién hacia el extranjero y viceversa
este es el aspecto mas importante e implica lo siguiente:
e Acceso al mercado. Libre movimiento de bienes y servicios, no
importa el tipo de producto, es decir, si es dafiino o no a la salud.
e Compra de activos y creacion de negocios por parte de las
empresas extranjeras.
Las empresas que quieran entrar en la competencia tendran que actualizarse
en todas sus areas para poder demostrar que estan al dia con los requisitos
que piden entiéndase: calidad, seguridad industrial, productividad y/o

eficiencia, personal, etc.

2. El &rea de ingenieria debe mantener siempre una comunicacion efectiva con
el &rea de produccion y planificacion para llevar registros y controles de
todas las areas que se pueden medir y controlar por medio de programas de
software o formatos que se puedan aplicar para llevar controles estrictos en

sus areas.

3. El area de produccién muchas veces estara en desacuerdo con ingenieria en
varios aspectos de cambio de métodos y nuevas ideas, hay que romper ese

paradigma que dicen: yo siempre lo he hecho asi y me funciona, siempre va

a ver una mejor forma de hacer las cosas con menor esfuerzo y mayor
productividad, por lo que debera buscar los mecanismos para convencer que

las propuestas son para mejorar.
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Cuando hablamos de inversion, siempre tenemos que demostrar qué
beneficios tendremos hacia la empresa, cuanto va a costar?, qué produccion
vamos a tener?, en cuanto tiempo recuperaremos la inversién?, cudl es la
diferencia costo/beneficio?, etc. las herramientas VAN y TIR son la base de

una inversion dentro de una empresa de produccion.

El area de mantenimiento debera estar atenta a cada uno de los cambios
de tecnologia dentro de una planta de produccion, pues el nivel de
conocimientos sobre las mismas tiene que ser el correcto, a manera de

aprovechar al maximo los nuevos equipos.

El seguimiento de los proyectos es algo muy importante, ya que no se puede
implementar algo nuevo y dejarlo a personas que lo pueden botar porgque no
da los resultados esperados, el area de ingenieria tendr& que crear un
cronograma de actividades y asignar responsables para el éxito del proyecto

a realizar de lo contrario no se tendra resultados a corto plazo.

Tomar nota que cualquier proceso de automatizaciéon conlleva a un estudio
de factibilidad para ver si es rentable o no, en el caso de costura siempre que
se hable de automatizacion hay que realizar estudios de cuanto vamos
aumentar la produccion?, cuanto va a durar el producto? (expectativas), que

otros productos podemos hacer con esta maquinaria?, etc.
La automatizacion solo es viable si al evaluar los beneficios econémicos y

sociales de las mejoras que se podrian obtener al automatizar, estas son

mayores a los costos de operacién y mantenimiento del sistema.
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