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Acoplado

Atraque

BOM

Cantos

Colgador

Construccioén
cinturdén

Cuerpos

Despite

Desvaste

del

GLOSARIO

Es realizar la union de dos capas en el cinturén

de cuero ya sea en paneles o fajas.

Es la realizacion de la costura en el cinturén que

asegura la hebillay el pasador a la faja

Es el listado de materiales que se utiliza y la

cantidad para realizar un cinturén

Es la orilla del cinturén de cuero
Es un material que es utilizado para colgar el
cinturobn en los almacenes de distribucion este

contiene la marca y talla del cinturon

Forma en la que esta hecho un cinturén

Asi se denomina el area en la cual se realizan los
procesos de pegado, rellenito y feather edge al
cinturén de cuero.

Es cortar los hilos sobrantes de la costura al ras

del cinturon

Accion de quitar una capa o parte al cinturén para
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Desvirar

Dividido

Embolsado

Engomado

Entintado de cantos

Escaneo

Estampado

Exdate

Faja

dejarlo al espesor deseado

Consiste en quitar de cada lado del cinturén un
milimetro de cuero para dejarlo al ancho solicitado

por el cliente

Partir en dos el cuero

Accion de colocar el cinturén en una bolsa para su

empaque

Accion de echar pegamento a fajas o paneles de

cuero para que después sean pegados

Accion de agregar tinta a las orillas del cinturén de

cuero

Accion de pasar por el lector de codigo de barras
cada uno de los cinturones 'y que sean

identificados en el sistema durante el proceso

Accion de realizar agregar en la parte posterior del
cinturén los datos tales como fecha, marca, pais

de origen, y talla a cada uno de los cinturones.

Fecha de exportacion
Asi se denomina ya a la pieza que sale del area
de corte que es el cuerpo del cinturén , que a la

largo del proceso se le dara forma
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Feather edge

Marroquineria

Make to order

MRP

Rayado

Retazo

Rodajado

Asi se le denomina al cintur6n formal en el cual
se le realiza un borde en todo el canto con

maquinaria especial.

Son todos los productos realizados con cuero

como cinturones, llaveros, billeteras y bolsas

Forma de trabajo en el cual se trabaja bajo pedido

Sistema utilizado en el cual se puede verificar los
materiales gque deben de utlizarse para
produccion, permitiendo planificar su compra e

ingreso a las instalaciones de la planta

Accion de colocar en una piel tallas de
cinturones optimizandolas, utilizando la mayor area
posible dando un rendimiento al parametro fijado vy
establecido para cada uno de los formatos de

cuero.
Cuero que se genera a partir del corte de las

ordenes, el cual es utlizado para realizar

pasadores.

Cortar los paneles de cuero con una maquina

para sacar fajas.
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Troquelar Realizar la forma del cinturén a través de cortes
gue se hacen con troqueles (salchicha, punta,

agujeros y cola).

Water Jet Maquina que se utiliza para realizar corte de
cinturones la cual lo hace a través de agua
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacién se realiz6 en la empresa Tata,
S.A.; esta empresa se dedica a la elaboracién y exportacion de cinturones de
cuero a clientes localizados en su mayoria en Estados Unidos, por lo que para
ellos es muy importante los tiempos de entrega Yy la calidad del producto
debido a la alta competencia existente y la parte primordial para que esto se
cumpla y tener un aumento en su capacidad como planta productora es la

realizacion de mejoras en la planificacion y control de la produccion.

Tata es una empresa que nace en los afios 80 con el suefio de su
duefio de exportar accesorios guatemaltecos de cuero hechos manualmente,
la empresa comienza con la fabricacién y exportacion a un importador en
California , con el pasar de los afilos se asocia su hijo con quienes toman la
decision de exportar cinturones tipicos a grandes importadores, pero la moda
decae; entonces Tata fabrica cinturones trenzados de cuero llegando a
convertirse en un gran exportador de este estilo de cinturones. Los afios
siguientes se comienzan a producir cinturones casuales para lo cual sus
duefios comienzan a invertir en maquinaria y a ofrecer su producto a mas
importadores consiguiendo asi trabajar con una diversidad de marcas

importantes y de alta exigencia.

Es por ello que la importancia de los tiempos de entrega, la optimizaciéon
de recursos Yy el aumento en su capacidad es importante para ello en el
presente trabajo de graduacion se plantea la realizacién del mejoramiento de
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la planificacion y control de la produccién permitiendo en este una serie de
condiciones que ayudaran al aumento de la capacidad y que todos los
procesos implicitamente de las area de produccién sean medidos y
especializados tomando en cuenta varios factores como lo son fechas de
entrega, fechas de ingreso de materiales, clasificacion de estilos la cual es
importante ya que cada estilo de produccion sera evaluado y acondicionado a
los procesos de acuerdo a su construccion y todos aquellos estilos de igual
construccion se formaran en grupos Yy se procesaran en las mismas areas
especializandolas y permitiendo la minima cantidad de seteos en la maquinas y
perdidas de tiempo, obteniendo una mejor fluidez y secuencia dentro del
proceso productivo; consolidando criterios en toda la empresa . Cada area de
proceso contara con su propio plan de produccién general y especifico en el

cual se analizaran las cargas de trabajo y optimizacion de recursos.

En cuanto al control de la produccién deberan de realizarse reportes por
area de trabajo para ello también deberan de establecerse centros de
escaneo en cada area de trabajo por medio de los cuales se retroalimentara
la informacién en todo el sistema. Esta informacion generada ayudara a la
empresa a llevar indicadores de eficiencia en cada una de las areas de
trabajo que se generaran y actualizaran en cada uno de los planes de
produccion dandonos los porcentajes por area y sub area, estos datos
permitiran realizar andlisis los cuales seran presentados a los supervisores y

gerentes a través de reuniones periédicas

Para poder resaltar los cambios planteados y las mejoras en el proyecto
y propuesta debemos conocer la situacién actual de la empresa es por ello
que en el capitulo dos se plantea la forma en que Tata , S.A: desarrolla la

planificacién y control de su produccién en las areas de trabajo para que se
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tenga el punto de partida para el planteamiento de las mejoras y las limitantes

que se tienen en el desarrollo del proceso .

En el capitulo tres se crea la base para la planificacion y control de la
produccion que lo principal radica en la consolidacién de criterios para su
planificacion 'y manejo en el proceso productivo, asi mismo como la
planificaciéon de cinturones del mismo estilo construccion en una misma linea
de produccion esto permitird tener mayor fluidez en las o6rdenes vy realizar
menos seteos en la maquinaria y en lo que respecta al control de la
produccion es la creacion de centros de escaneo en cada area de trabajo,
realizacion de reportes de cada area de trabajo por hora y diariamente y llevar

indicadores que permitan la evaluacion
El capitulo cuatro y cinco no tratan mas que de cOmo es que se

implementara la propuesta hecha a la empresa y los controles que debe

llevarse para su retroalimentacion.
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OBJETIVOS

GENERAL:

1. Disefiar una estrategia para aumentar la capacidad de produccion a
través del mejoramiento de la planificacion y control de la produccién en

una planta exportadora de cinturones de cuero.

ESPECIFICOS:

1. Realizar un analisis y diagnéstico de la situacién actual de la empresa
respecto a la planificacién y control de la produccion de cinturones con el
propésito de establecer las ventajas y desventajas del mismo.

2. Determinar las mejoras y cambios en la empresa respecto a la
planificacion y control de la produccion para que posteriormente pueda
desarrollarse en esta.

3. Determinar los criterios que deben de considerarse para la realizaciéon
de los programas de produccion en cada una de las &reas de proceso.

4. Establecer los requerimientos necesarios que deben de llevarse a cabo
para la implementacién propuesta.

5. Crear indicadores para medir el avance de programas de produccion en
las diferentes areas de trabajo (eficiencia) de la planeado versus lo real.

6. Crear los elementos necesarios para mantener una retroalimentacion e
interaccion  entre los departamentos de produccion, gerencia |y
planificacion de acuerdo a los planes elaborados y el control de la misma,
manteniendo un mejoramiento continuo.

7. Crear planes y control de la produccion para cada una de las areas de

trabajo.
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8. Crear una sincronia a lo largo del proceso en cada una de las areas de

produccion
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INTRODUCCION

Los cambios constantes y de manera acelerada, que se estan dando a
nivel industrial por el cambio continuo y exigente en los héabitos de los
consumidores y el alto nivel de competencia a nivel mundial, agregando a ello
conformacion de tratados de apertura de mercado ( TLC(Tratado de libre
comercio), CAFTA(Dominican Republic- Centra America free trade agreement ,
que son tratados que tienen como finalidad el estimular la expansion y
diversificar el comercio en la region eliminando obstaculos y abriendo la
fronterizacion de productos promoviendo una competencia leal, aumentando
las oportunidades de inversién) lo cual exige a cada empresa tener altos
nivel de calidad, menores costos, desarrollo tecnologico y tiempos de entrega

reducidos, convirtiéndose cada uno de ellos retos para cada una.

Estos retos, hacen que cada dia se deba de tener que capacitar y
realizar planes estratégicos para aumentar la competitividad de la empresa,
utiizando diversidad de herramientas y técnicas, teniendo como objetivo
principal la busqueda y aplicacibn de sistemas de mejoramiento en sus
productos y areas que integran a las empresas para que al final se tenga una

satisfaccion plena en clientes.

Contar con ese sistema, no implica Unicamente implementarlo dentro de
las empresas si no que a su vez, forma parte de una filosofia de trabajo que
aspire a estar presente en todas sus actividades, en todos sus ambitos y sea un

modo de trabajo y una herramienta indispensable para mantenerse competitiva.
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TATA, S.A., es una empresa dedicada a la elaboracién y exportacion de
cinturones de cuero que posee clientes tales como GAP, Target, Banana
Republic, Dockers entre otros quienes se ubican en un mercado exigente
ubicado en paises tales como Estados Unidos, México y Canada; para ellos
no es una restriccibon el buscar el mejoramiento constante de sus
procedimientos en sus areas de produccion ya que por el producto que se
fabrica, la calidad que exigen los clientes y entregas a tiempo este debe ser
eficiente y para ello la planificacion y control de la produccién juega un papel
importante ya que debido a la variabilidad de 6rdenes y estilos existentes de
cinturones se necesita un mayor control de las 6rdenes en las areas de
proceso. Es por ello que cada una de ellas debe de contar con un programa
y a través de este ir evaluando aspectos tales como capacidades reales de
produccion, cumplimiento, optimizacién de de los recursos tanto personal,
tiempo y maquinaria no dejando areas ociosas y lo mas importante
evaluar problemas que surjan en el camino dandoles soluciones en

equipo garantizando la calidad y entrega en tiempo para los clientes
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1. ANTECEDENTES GENERALES DE LA EMPRESA

1.1. Identificacién de la empresa

Tata es una empresa familiar dedicada a la elaboracion y exportacion de
cinturones de cuero a nivel industrial , este ha tenido un crecimiento
grande desde los afios 80 que fue creada y debido a su diversificacion
de producto y de ventas se a convertido en una de las fabricas mas
grandes de cinturones fuera de China.

1.1.1 Historia dela empresa

En el afio de 1984, el Ingeniero José Toledo Sadenz, se dedica a
vender tejidos artesanales al mercado de Estados Unidos directamente a
tiendas, un afio mas tarde debido a las bajas ventas obtenidas decide
fabricar un cinturén tipico que se componia de una faja de algodén vy
punteras de cuero, haciéndolo en una habitacion de su casa con dos
empleados. Las primeras ventas de los cinturones fueron hechas a Holanda,
exportandolos a través del correo no obteniendo el pago correspondiente. En
una visita realizada al correo para envio de muestras de los cinturones
observo a una sefiora indigena entregar unas cajas dirigidas a una
empresa en San Diego California llamada “Laurel Allan Imports” el ingeniero
Toledo contacta a dicha empresa siendo esta un distribuidor de productos
tipicos en el mercado de Estados Unidos , esta empresa se convierte en el
primer cliente importante para la empresa TATA.
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Aprovechando la moda de los productos tipicos en los Estados Unidos
y el éxito de ventas de la empresa Laurel Allan Imports se crea un taller de
marroquineria con el cual se adquiere maquinaria italiana, produciéndose asi
billeteras, pulseras, bolsas, fundas para anteojos y mochilas todo esto

tipico(ver figura 1 cinturones de cuero tipico).

Figura 1. Cinturones de cuero tipicos

Fuente: TATA, S.A.

En el aflo de 1986, se inscribe como empresa individual uniéndose a ella
su hijo el licenciado Rodrigo Toledo.

Cinco afios mas tarde ya se vendian al mercado de Estados Unidos,
Argentina, Canada, Japon, Holanda, Alemania, México y Puerto Rico.

En el afio de 1990, se abrié una tienda en la Avenida Reforma con el
objeto no sélo de vender sino de captar clientes para la fabrica.

En 1991, la Gremial de Exportadores otorga a TATA el premio del
Mejor Exportador del afio en artesanias; en dicha época las ventas se
canalizaban principalmente por distribuidores que le vendian a las cadenas de

tiendas grandes de Estados Unidos como Express y Walmart.



Figura 2. Productos fabricados por el taller de marroquineria

Fuente: Portada revista data-export (gremial de exportadores) Agosto 1992

En el afio de 1992, se trasladaron las instalaciones a San Miguel
Petapa, ese afilo se tiene el conocimiento que la moda de tipicos
Guatemaltecos en Estados Unidos viene bajando, en ese momento se disefia
una estrategia en la cual se centra en la elaboracién de cinturones de cuero
para el mercado estado unidense, la primera linea de cinturones de cuero
creada fue los trenzados para dama a un bajo costo, con el tiempo se
fueron afiadiendo estilos de cinturones trenzados tanto para nifios como para
caballeros. Este estilo de cinturon tuvo mucho éxito hasta el afio de 1998

llegando a producir 80000 unidades semanales.



Figura 3. Cinturones de cuero trenzado.

Fuente: TATA, S.A.

En el afio de 1999, las ventas del cinturon trenzado (ver figura 3.
Cinturones de cuero trenzado) bajan y se redefine la estrategia de mercado
siendo su enfoque principal el realizar cinturones de cuero casuales para
caballero, siendo esto un éxito agregando en el afio 2000 y 2001 a la linea
cinturones de vestir asi como cinturones de tela con punteras de cuero. A lo
largo de estos afios se invierte en la construccidon de nuevos edificios
industriales y la compra de maquinaria para la produccion en el mercado
mundial.

En el afio 2003 de nuevo se redefine la estrategia de la empresa la cual
ya no genera cambios en el producto desarrollado pero se enfoca la
diversidad del mercado llegando asi a Canada y México, en el mercado
norteamericano se toma la decision de vender directamente a tiendas En
el caso de Estados Unidos se tomoé la decision de venderle directamente a
tiendas hacienda la inversion en un sistema de informacién ERP que permite

transacciones directas con las tiendas.

Actualmente, TATA exporta cinturones de cuero a Estados Unidos
siendo sus principales clientes marcas reconocidas tales como: Banana
Republic, Gap, Target, Wall Mart, Fossil, Levis, Dockers entre otras, de igual

forma se exportan a Canadday México.



1.1.2 Ubicacion

TATA, S.A. ésta se ubica en la 2 calle 1-11 zona 8 en el municipio de
San Miguel Petapa Guatemala, la empresa cuenta con 4 edificios para un
total de 800 m % estos conforman la planta de produccién y las oficinas

administrativas.

1.1.3 Misién y Visién
1.1.3.1 Misibn:

Tata S.A. es una empresa dedicada a la produccion y exportacion de
cinturones de cuero de alta calidad para el mercado norteamericano, siendo
esta el tercer lugar en el ambito latino americano.

1.1.3.2 Vision
Ser el productor y exportador ndmero uno en cinturones de cuero de

alta calidad para el mercado de Estados Unidos.

1.1.4 Tipo de empresa

Tata es una empresa nacional que se dedica a la elaboracion de
producto no tradicional como lo son cinturones de cuero, la empresa genera
alrededor de 715 empleos, en el municipio de San Miguel Petapa, a si mismo
apoya a instituciones del municipio dando donaciones para su desarrollo.

La materia prima que la empresa requiere y utiliza es importada de
paises como lItalia, México, Espafia, China y Taiwan. La maquinaria que se
utiiza para la elaboracion de los cinturones es de Ultima tecnologia,

principalmente italiana.



Las instalaciones de la empresa estan disefiadas para cumplir con las
normas de seguridad e higiene industrial establecidas en el &mbito nacional
y los requerimientos de los clientes de Estados Unidos, México y Canada,
ejemplo de esto es: simulacros de evacuacion en caso de incendios y
terremotos, capacitacion al personal en primeros auxilios y utilizacion de
extinguidores entre otros, el cumplimiento de esto a permitido las aprobaciones
de las inspecciones efectuadas por los clientes aprobando a la empresa como

su proveedora de cinturones.

El proceso productivo de la empresa no contamina al ambiente, se tienen
tratamiento del agua que se utiliza en la empresa y se realizan analisis para
verificar que esta salga debidamente potable, se tiene la contrataciéon de una
empresa que se encarga de los desechos de agujas generadas dentro de la

empresa y en la clinica.

1.1.5 Certificaciones obtenidas
En 1997 se contrat6 a GBM Consulting Group para modelar todos los

procesos de Tata (proceso similar a ISO 9000).

En produccion se adopté el sistema de aseguramiento de calidad de
JCPenney’s, el cual se rige bajo la inspeccion de la materia prima al
recibirla, el producto en proceso, y el 100% del producto terminado. Esto ha

permitido embarcar sin errores de calidad o cantidad para la empresa.

En el afilo 2003 obtiene la certificacion de Wrap, esta es una
certificacion que se otorga a las industrias de ropa , accesorios y zapatos
gue exportan sus productos y estan incorporados a los asociados de la
AAFFA(American Apparel and Footwear Association) que esta integrada por

mas de 700 industrias principales de ropa, accesorios y zapatos en los



Estados Unidos, quienes enunciaron principios para la produccion de sus
productos en todo el mundo, bajo condiciones legales de leyes laborales ,
condiciones de trabajo adecuadas para los trabajadores, ordenanzas
aduanales y ambientales.

Esta certificacion es evaluada por la entidad a través de auditorias
realizadas a las instalaciones de la planta para la supervision y el cumplimiento
de las normas vy los aspectos fijados por la certificacion, si no se lleva a cabo

se pueden incurrir en multas , o que la certificacion sea cancelada.

1.20rganizacion

Tata es una empresa que se encuentra organizada por departamentos
cada uno de ellos esta organizado jerarquicamente obteniendo asi el canal
de comunicacion adecuado dentro de la organizacibn cada uno de estos
poseen objetivos cumpliendo las normas que estan sujetas a sus miembros
logrando asi el alcance de metas establecidas a continuacion se presentara la

estructura organizacional de la empresa.

1.2.1 Organigrama

La empresa esta conformada de la siguiente forma (ver figura 4 a la 9):



Figura 4. Organigrama Gerencias
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Figura 6. Organigrama Gerencia Financiera

Figura 7. Organigrama Gerencia de Produccion
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Figura 8. Organigrama Gerencia de Planta de Fajas de cuero
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1.2.2. Jornadas de trabajo

Tata, trabaja jornada diurna especial laborando las horas
estipuladas por el Cédigo de Trabajo de la siguiente manera de lunes a
jueves seingresa alas 7:30 AMy se sale alas 5:30 PM, el dia viernes
se laborade 7:30 AMy se sale alas 4:30 PM teniendo una hora de
almuerzo esto se hace de 1:00 PM a 2:00 PM, esto para todas las areas
excepto costura g-95, Seiko y Corte Water jet que se trabaja a doble
turno y este esde 7:.00 AM a 7:00 PMy de 7:00PM a 7:00AM dandoles

refaccion y cena.

1.2.3 Prestaciones

La empresa cumple con las leyes establecidas por el codigo de trabajo y

paga las prestaciones laborales exigidas en el cédigo de trabajo:

Bono 14: La empresa paga un salario por afo trabajado y lo pagan en los
primeros quince dias del mes de julio de cada afio.

Aguinaldo: La empresa paga un salario por afio trabajado y esto se hace

en los primeros quince dias del mes de diciembre y enero de cada afio.

Pagan bonificacion por productividad que estipula la ley de 250

quetzales.
Ademas cuenta con indemnizacion universal, esto se paga por despido

injustificado y corresponde un mes de salario promedio de por cada afio

trabajado. Y si se renuncia cuando no se comete ninguna falta grave, se
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produce después de seis meses de relacion laboral, y se presenta por

escrito quince dias antes.

Adicional a esto Tata, cuenta con una clinica en la cual se proporciona
consultas, tratamientos y medicinas al personal sin ningln costo alguno,
esta estd equipada para atender heridos por accidentes, ginecologia,
enfermedades comunes, planificacion familiar, cirugia menores vy

tratamiento dentales.

También cuenta con asociacién solidarista a los que los empleados
pueden pertenecer voluntariamente todos ahorran un 5% de salarios y
pueden brindarseles prestamos tener opcion de comprar articulos de
primera necesidad, electrodomeésticos, Utiles escolares a precios bajos y
reciben utilidades de la asociacion, la empresa brinda prestandoles si
intereses u igual a lo ahorrado para que el producto del uso de dinero

guede en beneficio de los socios.

1.3 Proceso productivo

El proceso productivo de Tata es un proceso que se da a base de

ordenes de produccion hechas por los clientes en base a ésta se realiza la
compra de materiales , la planificacion y produccion de estas basandose en
fechas de exportacion dadas por los clientes . Las érdenes pueden ser
faciles o complejas esto variara de acuerdo a la construccion de los

cinturones a continuacion se describira dicho proceso.
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1.3.1. Clientes

Tata cuenta con Estados Unidos como su principal mercado, este

representa el 94.6% de las ventas el ultimo afio.

En este mercado se vende directamente a Target bajo la marca Merona.

También la empresa vende a distribuidores de Estados Unidos, quienes

brindan a las siguientes marcas:

Precio alto (high end): Estd compuesto por clientes tales como: Nautica,
Calvin Klein, Daniel Cremieux, Tasso Elba, Geoffrey Beene, DKNY, Columbia,

Izod, Reward, Brooks Brothers, Sean John y Lands End.

Precio moderado (moderate): Entre estos se encuentran Gap, Fossil,
Dockers, Levis, Arrow, Guess, Relic, Carhartt, Arizona, Sonoma, Bruno

Magnani, Armani Exchange.

Precio bajo (low end): Este cinturon se vende con marca de Merona,
Cherokee, No boundaries, Fadded Glory, White Stagg y Dickies.

Los cinturones de cuero que Tata produce se encuentran en casi todas las
tiendas de departamentos como por ejemplo JC Penney’s, Sears, Kohls,
Dillard’s, Foly’s Macy’s, Burdines, etc. y las cadenas de descuentos como
Walmart, Target, Shopko, Meijers, TJ Max, Ross, Marmax, etc. También se

venden “specialty stores” como Gap, Levis y Lane Bryant.

En Canada se vende dos distribuidoresy representa el 1.4% de sus ventas.
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A si mismo también se le distribuye a México que tiene el 4% de las
ventas. En este pais sus productos se encuentran en el Palacio de Hierro,
Sears, JC Penney’s Tiendas levis, Liverpool y Sanborn.

El ultimo afio se logro la venta directa a las tiendas Targety Gap oulet.

1.3.2 Descripcion de procesos productivos

A continuacion se detalla en el diagrama de flujo de proceso todo el
procedimiento a seguir en la elaboracion de un cinturén feather edge (ver
figura dela 10 ala 16):

Figura 10. Cinturén Feather edge

Fuente Departamento de produccion Tata, S.A.
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Figura 11. Diagrama de Flujo de Proceso cinturén Feather Edge

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Feather edge
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Figura 12. Continuacion del Diagrama de Flujo de Proceso del Cinturon Feather Edge

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Feather edge
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Analista: Karen Paola Solares Barrera Fecha : Diciembre 2006

Inicia : Bodega de materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado
HOJA: 2/6
Cuero Cuero
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Figura 13. Continuacion diagrama de Flujo de Proceso de Feather Edge.

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Feather edge

Empresa: TATA, S.A

Inicia : Bodega de materia Prima
HOJA: 3/6

Descripcion: Elaboracion cinturon feather edge
Identificacion: Bulto de 100 unidades
Analista: Karen Paola Solares Barrera

Fecha : Diciembre 2006

Finaliza: Bodega de producto terminado
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Figura 14. Continuacion Diagrama de Proceso Cinturén Feather Edge

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Feather edge

HOJA: 4/6

Empresa: TATA, S.A
Descripcion: Elaboracion cinturon feather edge
Identificacion: Bulto de 100 unidades
Analista: Karen Paola Solares Barrera
Inicia : Bodega de materia Prima

Fecha : Diciembre 2006
Finaliza: Bodega de producto terminado
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Figura 15. Continuacion de Diagrama de Flujo de Cinturdn Feather Edge

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Feather edge

Empresa: TATA, S.A

Descripcion: Elaboracion cinturon feather edge

Identificacion: Bulto de 100 unidades

Analista: Karen Paola Solares Barrera Fecha : Diciembre 2006

Inicia : Bodega de materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado
HOJA: 5/6
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Figura 16. Continuacion diagrama de flujo de Proceso cinturon Feather Edge

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Feather edge

Empresa: TATA, S.A

Inicia : Bodega de materia Prima

Descripcion: Elaboracion cinturon feather edge
Identificacion: Bulto de 100 unidades
Analista; Karen Paola Solares Barrera

Fecha : Diciembre 2006

Finaliza: Bodega de producto terminado

HOJA: 6/6
Escaneo de
5.28 min cinturones
armados
7.08 min { 49 ) Empaque caja de
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Figura 17. Diagrama de Flujo de proceso de cinturon Curvo

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Curvo

Empresa: TATA, S.A

Descripcion: Elaboracion cinturon curvo

Identificacion: Bulto de 100 unidades

Analista: Karen Paola Solares Barrera Fecha : Enero 2007

Inicia : Bodega de materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado
HOJA: 1/4
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Figura 18. Continuacion de diagrama de Flujo de Proceso Cinturon Curvo

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Curvo

Empresa: TATA, S.A
Descripcion: Elaboracion cinturon curvo
Identificacion: Bulto de 100 unidades
Analista: Karen Paola Solares Barrera
Inicia : Bodega de materia Prima

Fecha : Enero 2007
Finaliza: Bodega de producto terminado

HOJA: 2/4
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Figura 19. Continuacion Diagrama de Flujo de Proceso de Cinturén Curvo

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Curvo

Empresa: TATA, S.A

Descripcion: Elaboracion cinturon curvo

Identificacion: Bulto de 100 unidades

Analista: Karen Paola Solares Barrera Fecha : Enero 2007

Inicia : Bodega de materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado
HOJA: 3/4
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Figura 20. Continuacién de diagrama de Flujo de Proceso cinturon Curvo

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Curvo

Empresa: TATA, S.A

Descripcion: Elaboracion cinturon curvo
Identificacion: Bulto de 100 unidades
Analista: Karen Paola Solares Barrera
Inicia : Bodega de materia Prima

Fecha : Enero 2007
Finaliza: Bodega de producto terminado

HOJA: 4/4
8.91 min Es_,caneo de
cinturones
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Figura 21.Diagrama de Flujo de Proceso del cintur6n normal

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Plano Normal

Empresa: TATA, S.A

Descripcion: Elaboracion cinturon curvo

Identificacion: Bulto de 100 unidades

Analista: Karen Paola Solares Barrera Fecha : Enero 2007

Inicia : Bodega de materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado
HOJA: 1/4
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Figura 22. Continuacion de diagrama de flujo de proceso del cinturon normal

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Plano Normal

Empresa: TATA, S.A

Descripcion: Elaboracion cinturon curvo

Identificacion: Bulto de 100 unidades

Analista: Karen Paola Solares Barrera Fecha : Enero 2007

Inicia : Bodega de materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado

HOJA: 2/4
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Figura 23. Continuacion de diagrama de flujo de proceso del cinturon normal

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Plano Normal

Empresa: TATA, S.A

Descripcion: Elaboracion cinturon curvo

Identificacion: Bulto de 100 unidades

Analista: Karen Paola Solares Barrera Fecha : Enero 2007

Inicia : Bodega de materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado
HOJA: 3/4
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Figura 24.Continuacion de diagrama de flujo de proceso del cinturon normal

Diagrama de Flujo de Proceso cinturon Plano Normal

Empresa: TATA, S.A

Descripcion: Elaboracion cinturon curvo

Identificacion: Bulto de 100 unidades

Analista: Karen Paola Solares Barrera Fecha : Enero 2007

Inicia : Bodega de materia Prima Finaliza: Bodega de producto terminado
HOJA: 4/4
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2. ANALISIS Y DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA
EMPRESA

2.1 Planificacion y Control de la produccién

Para comprender este tema debemos definir los conceptos de lo que

cada una de las palabras significa.

Planificacion:

La planificacion es la primera funcion del proceso administrativo vy la
base para las demas funciones, esta proporciona en forma anticipada los
objetivos que deberan de realizarse y cumplir, para ser alcanzados de la
mejor manera posible optimizando los recursos e interactuando en todas las

areas de la empresa.

El proceso de planificacion es continuo y nunca se detiene, esta permite
el analisis en toda la toma de decisiones estableciendo alternativas o caminos
potenciales en la resolucién de problemas y el cumplimiento de los objetivos
toma en cuenta los recursos con los que cuanta la empresa e interrelaciona
todas sus areas, la planificacion permite ir evaluando y medir su desarrollo a
medida que los planes ya sea a corto, mediano o largo plazo se vallan
realizando permitiendo recolectar informacion y con esto tener conocimiento
de variables que puede favorecer y afectarla haciéndola mas segura y exacta

e introduce cambios e innova actividades en la empresa.
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Control:

Esta es una funcion importante en la administracion, ya que esto permitira
evaluar y cuantificar el desempefio de la empresa contra la planeacion fijada
y se dio bajo las condiciones previstas y a su vez verificar desviaciones que
se den entre la ejecucién y lo planeado y establecer las medidas requeridas
para su correccion y no incurrir en el futuro de nuevo con las mismas, asi
mismo ayuda a detectar fallas en la planificacion. El control permite la fijacion

de estandares que sirve como base para su evaluacion.

La planificacién, programacion y control de la produccion se refiere a la
realizacion del analisis, el  planteamiento de los objetivos, recursos que
deberan de emplearse, manera de desarrollo del plan e interaccion de todas
las areas de produccién para la elaboracién de los productos vy el
cumplimiento de tiempos de entregas a los clientes, evaluando en cada parte
del proceso productivo y su desarrollo lo planeado contra lo efectuado y
permite por medio del control la obtencion de datos, variables y problemas
que hayan surgido a favor o en contra de lo planteado permitiendo el
desarrollo de medidas correctivas y documentadas para que no se desarrolle
en un futuro permitiendo el cambio y la estandarizacion de los procesos

productivos, de planificacion y control.

La planificacién, programacion y control de la produccion debe de
realizarse a corto, mediano y largo plazo para la evaluacién de las estrategias
empresariales que deberan de tomarse en términos de recurso humano,
logistica, inventarios, mejora en los procesos de evaluacion de productos,
horas extras entre otros para satisfacer la demanda de los productos, esto se

realiza a través de:
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Programacion agregada:

La programacion agregada la cual planifica en un intervalo de tiempo
entre seis y dieciocho meses, permitiendo determinar la cantidad de recursos
necesario para la satisfaccion de la demanda de los clientes, en ese intervalo
de tiempo se define el incremento de la capacidad pero no mediante la
ampliacion de las instalaciones si no que se realiza a través de la contrataciéon
o despido de los trabajadores, afiadiendo turnos vy tiempo extra, tomando en
cuenta la capacidad definida para las areas de trabajo, para esto la
programacion juega un papel importante en ello ya que por medio de esto se
define cuando y como se requiere al igual que la maquinaria a utilizar y sus

instalaciones para elaborar el producto.

Plan maestro de produccion (PMP o MPS):

Este es un plan que contiene la planeacion de los productos en cada una
de las areas por las cuales debe de pasar indicando cuando deben de
producirse, la cantidad y cuanto tiempo debera de hacerse esto en términos de
tiempo pequefio o corto semanas y dias, esto permite visualizar y verificar las
ordenes terminadas, en proceso y las 6rdenes pendientes esto permitira tener
una vision realista de la capacidad disponible para nuevos pedidos de
ordenes de clientes en las areas de trabajo ademas permite la adecuada

programacion para la entrega del producto al cliente.

Planeacion de los requerimientos de materiales (MRP):

El MRP es un sistema que plantea y programa todos los
requerimientos de materiales para las operaciones de produccion, esto se
orienta a la satisfaccién de los productos vy fechas en que se encuentran
programados en las diferentes areas de trabajo de acuerdo al PMS, también

proporciona las fechas limites en los materiales y en la produccion.
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El MRP permite la disminucién en inventarios, ya que determina cuantos
componentes de cada uno se necesita de acuerdo al plan maestro de
produccion, ademas determina el requerimiento necesario de cada material
conforme se valla requiriendo, ayuda a la verificacion de la disponibilidad y
ayuda a tomar decisiones con respecto a inventarios, retrasos en la produccién
adquisiciones en produccion. Permite priorizar las actividades de produccién
fijando fechas limites y las entregas se refuerzan en la satisfaccion al cliente,
todas las 6rdenes nuevas pueden ser ingresadas al sistema, esto permite una

mejor vision de las cargas de produccion.

Es importante en el sistema MRP contar con una lista de materiales
(BOM), lo cual identifica como se produce cada uno de los productos (proceso
y éareas de produccion), e identifica todos los materiales, articulos,
subcomponentes, secuencia de ingreso y cantidad en cada unas de las
unidades y todos los centros de trabajo en los que deben de pasar para ir
construyendo el producto. Toda esta informacion se recoge a través de los

documentos hechos en el disefio de cada producto.

Compras:

Las compras es una funcion que ayuda a las operaciones, ya que
adquiere los principales recursos para el proceso de conversion.

Las compras proporcionan a las operaciones valor ya combina precio y
calidad, programa permite tener una entrega justo a tiempo. El departamento
de compras recibe solicitudes de requerimientos de compras en este se
estipula la cantidad, la descripcion del articulo y la fecha en la que se necesita y
requiere tener en la empresa, ademas se define el origen de abastecimiento
y el costo total de los articulos, el departamento negocia con los proveedores
acerca de descuentos por volumen, o restricciones que se tengan y programa el

ingreso a la empresa.
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Sistema de produccion intermitente:

El sistema de trabajo de la empresa es intermitente, o de taller el cual
funciona através de ordenes que conforme llegan a las areas de trabajo son
procesadas, ademas no todas las areas de trabajo se mantienen ocupadas
muchas permanecen ociosas, es por eso que en estos sistemas de produccién
es importante el definir una secuencia adecuada de las O6rdenes para

mantener una alta eficiencia en las areas de trabajo.

Los pedidos de los clientes en este sistema se van afadiendo a la
programacion agregada que nos permite ir visualizando las cargas de trabajo y
la eficiencia de sus areas esto también depende la secuencia en la que
todos lo pedidos de los clientes deben de prosesarce esto permite evaluar
los costos generados por areas de trabajo, los retrasos, tiempos muertos,

modificaciones, congestionamiento de areas y el costo de inventarios.

El sistema se alimenta por el plan maestro permitiendo generar datos
para el planeamiento de materiales y sus componentes que al momento de ser
procesados se verifican, a través de lo planificado versus el control de piso
que consiste en verificar los pedidos en la planta de produccion en cada una de

las areas y que lo planificado sea lo que sé esta efectuando.

El sistema alimenta al plan de produccién el cual indica cuando y que
productos son los requeridos especificando las areas de trabajo y el flujo del
proceso, para ello deben de hacerse ciertas actividades para poder ser
programados y plantearse a produccion para que sea ejecutado, estas

actividades son:
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Carga:

También se conoce como carga en areas de trabajo o taller, esta consiste
en verificar en cada uno de los pedidos las rutas de construccién del producto
para verificar por que areas de trabajo debe pasar el producto y asi a medida
en que los nuevos pedidos u érdenes ingresen van siendo agregados a los
planes de produccién de cada una de las areas por la cual debera de pasar.

Para la carga de produccién se puede utilizar el diagrama de Gantt, que
es un procedimiento grafico que permite visualizar la carga de trabajo en los
centros de trabajo, este no maneja la variabilidad de la duracion de las
actividades, del trabajo de las maquinas Yy del tempo que trabajan las
personas, por lo que los calculos son imprecisos ademas debera de estarse
actualizando en forma periédica Yy reflejar las nuevas ordenes; esta sefiala
también la reasignacién de recursos cuando un centro de trabajo se queda
con poco que procesar estos recuerdos podran utilizarse en otro centro de

trabajo que este sobrecargado

Secuencia:
En este periodo se define la prioridad de cada pedido u orden para los
trabajos que deben de realizarse en las areas de proceso.

Cada una de las 6rdenes o trabajos compiten por el ingreso a proceso a
las diferentes areas y siempre se realiza la pregunta que trabajo debera de
ingresar al area y para ello deberan de tomarse en cuenta muchas cosas
como:

Costos del comienzo, inventarios del producto en proceso
Demoras de los trabajos

Ingreso de trabajos tarde

Numero de trabajos en espera

Tiempo de terminacion de trabajos
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Todos estos costos Y criterios se relacionan con la eficiencia de las
instalaciones vy la utilizaciébn de los recursos limitados y también se orientan al
servicio al cliente, para esto se tienen reglas de las cuales se utilizan para dar

una secuencia trabajos en produccion:

1.El primero en que llega es el primero este es el primero en recibir
servicio (PEPS), esto significa que atiende a los trabajos en el orden
que llegan.

2.Fecha mas préxima de terminacion (FMPT) en esto la prioridad la posee
el trabajo que tiene la fecha mas proxima de terminacion, aqui se
ignora las fecha en que llegan los trabajos.

3. Tiempo de proceso breve (TPMB) en esta regla se le da prioridad al
trabajo que se pueda terminar en el tiempo mas breves, las fechas de
los trabajos y el orden de llegada no es importantes.

4. Tiempo de proceso mas corto truncado(TPMCT), esta es igual a la regla
anterior pero los trabajos que han esperado mas tiempo previamente
fijado son los que reciben la maxima prioridad y se procesan

enseguida.

Programacion detallada:

El personal requerido, materiales y la fecha en que debera de realizarse
cada orden y la prioridad en la que debe ser procesada deben de estar
reflejados y disponible en cada &rea de trabajo y para ello es necesario contar
con tiempos de proceso por operacion en cada una de las areas con esto ya
se establece la fecha de ingreso y culminacién de la orden y disefar el

programa a detalle. Para ello se puede apoyar también en la grafica de Gantt.
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Fluidez:

Esto se obtiene al realizar el seguimiento del avance de una orden por
las instalaciones y areas de proceso, y el cumplimiento del mismo en los
tiempos estimados (esto incluye desviaciones que se generen en el programa,

planes, fallas en los equipos y desabastecimiento por falta de materiales).

Control de insumos y productos (capacidad a corto plazo):

Los programas de produccién indican ciertos niveles de capacidad y
produccion para las areas de trabajo, su utilizaciéon difiere de lo planeado por
lo que se debera hacer seguimiento de las capacidades en las areas de

trabajo e ir sacando informes.

2.2. Descripcion del proceso productivo de los cinturones de cuero

2.2.1. Ingenieria de producto

Ingenieria de producto es el departamento encargado de la elaboracion,
disefio, definicion de ruta del procesamiento de los nuevos estilos de
cinturones de cuero y se da bajo un intenso procedimiento que describiré a

continuacion.

Para el desarrollo de los nuevos estilos de cinturones o muestras como

son llamadas en la empresa hay dos diferentes forma de desarrollo:

1. El primero es que los clientes mandan el requerimiento con todas las
especificaciones como lo son: cuero, hebilla, fijando parametros de

precios y rangos de tolerancias de los materiales que para ellos estan
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aceptables para el desarrollo de las muestras. Cuando el cliente no tiene
claro algun tipo de material se le dan opciones para que elija el que

mejor le parezca.

2. Se realizan los disefios dentro de la empresa colocando ellos los
parametros en base a los que el cliente maneja en tiendas o creados

por personal en la empresa.

Cada desarrollo de cinturones ( ya sea lo que requiere el cliente o bien
los disefios nuevos realizados ) se le asigna nUmero de proyecto Y este es
desarrollado dentro de la empresa por el departamento de ingenieria de
producto y es presentado por mercadeo a los clientes para que sean
visualizados , evaluados por su personal para la eleccion de disefios de su
interés y son los que llenan las necesidades en su mercado y que quieren

desarrollar con la empresa .

Cuando el cliente a elegido cinturones para su desarrollo se realizan
muestras de acuerdo al producto desarrollado él pide la cantidad necesaria y
colores que necesita para su evaluacion dentro de su empresa y verificar que
cumplan con las especificaciones dadas en un principio en el proyecto y si
cumple con las normativas de calidad y de reglas dentro de la empresa, esto
se realiza de acuerdo al numero de proyecto de la siguiente forma:

1. Se realiza la programacion de las muestras, esto se realiza
especificando cantidad, especificacion de materiales (cddigos y colores),
namero de proyecto al que corresponde y la especificacion de como
realizarse, aqui sé prioriza de acuerdo a la urgencia de cada cliente y se da el

debido seguimiento.
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2. Posteriormente en un formato se llenan detalles de la construccion del
cinturdon de cuero, si este es linea de nifio, dama o caballero, silos cinturones
deben llevar costura, remaches, broches , si son de doble capa , si son de
construccion feather edge, tipo de cuero a utilizar de que conceria debe de

utilizarse , nombre del cuero , espesor , largos del cinturdn, etc.

Para esto se tiene un formato de hoja técnica, el cual se detalla a
continuacion (Ver figura 25y 26):
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Figura 25. Borrador hoja técnica

[2007-010
ESTILO TATA 25150 COLOR NEGRO
ESTILO CLIENTE CANTIDAD DE MUESTRAS 2PCS
RETAILER GAP TALLAS DE MUESTRAS T-36
CODIGO DESCRIPCION ANCHO  LARGO ESPESOR
SUPERFICIE ~ [TAPATIO TR2 NEGRO (TIENE QUE SER MAS SUAVE) 35 MM|T+
RELLENO T+
RESPALDO
TOTAL
ACABADOS CUT EDGE, CONSTRUCCION SIMILAR AL ESTILO 25115
DESCRIPCION CODIGO ~ ENTINTADO
TROQUELES ~ PUNTA FLECHA
AGUJEROS REDONDA
SALCHICHA
COLA
FCA86
SIZA
RODILLO FES
COLOR DE TINTA
MEDIDAS ANCHO FINAL 34 MM
DISTANCIA DEL AGUJERO CENTRAL A LA PUNTA 6
DISTANCIA ENTRE AGUJEROS 1
CANTIDAD DE AGUJEROS 5
DISTANCIA DEL CENTRO DE LA SALCHICHA A COLA
ACABADO DE LA ORILLA
DESBASTE DE COLA ESPESOR
TIPO DE ATRAQUE NORMAL
MAQUINA PARA ATRAQUE
CODIGO / DESCRIPCION CANTIDAD
HERRAJES HEBILLA H-00341- 35 NB-NF
ARGOLLAS
REMACHES DE PUNTA
SOCKET
POST
OJETES
PASADOR

Fuente: TATA, S.A.
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Figura 26. Continuacion borrador hoja técnica

TIPO FOIL
ESTAMPADO NO LLEVA

COSTURAS CODIGO DE HILO AGUJA PPP DISTANCIA A ORILLA

ATRAQUE SUP

ATRAQUE INF

ADORNO SUP

ADORNO INF

ORILLAS SUP

ORILLAS INF

COSTURAS

PASADORES

CODIGO DESCRIPCION ANCHO LARGO ESPESOR

SUPERFICIE

RESPALDO

COSTURAS CODIGO DE HILO AGUJA PPP DISTANCIA A ORILLA

PASADOR SUP

PASADOR INF

CANTIDAD
ANCHO FINAL
TIPO
ACABADO
ORILLA
TINTA

PROCEDIMIENTOS ESPECIALES

Fuente: TATA, S.A.

Esta hoja y toda la informacién de los cinturones que deben de hacerse
y la programacion de los mismos en el taller de muestras es proporcionado al
jefe del departamento que es el encargado de darle proceso en el taller y de

verificar que se realicen en tiempo para ser enviadas a los clientes.
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El taller esta conformado con toda la maquinaria necesaria para el
desarrollo de estas (mini modelo de las lineas de produccion), en cada
estacion de trabajo hay un encargado el cual debera ir llenando la hoja para
cada estilo que sé vaya realizando , de acuerdo a las especificaciones de
como va desarrollando la construccion de los cinturones( codificacion de
troqueles, tintas , broches, remaches hilo , pegamento, entro otros) y los
procesos que se realizan en cada estacion de trabajo , toda esta informacion
se recopila en dicho borrador de las hoja técnica con la finalidad de que al
momento que el cinturdn sea comprado por los clientes y al ser procesado en
la fabrica produccion tenga en cada una de las areas de trabajo toda la
informacion necesaria  para la realizacion del estilo del cinturon y sea

utilizada en cada orden del estilo que se vaya realizando(un recetario).

Cundo los materiales son entregados al taller de muestras estos llevan

las especificaciones impresas en papel para que no sean confundidos.

Toda muestra , proyecto y sus especificaciones(borrador hoja técnica) son
guardados en un folder y archivado para que al momento de ser solicitado
se tenga la informacion necesaria, la empresa siempre realiza una muestra de
los cinturones para tenerlo en su bodega y lo identifica con él nimero de estilo

creado, numero de proyecto y cliente.

Todas las muestras antes de ser enviadas a los clientes deben de pasar
una revision por la gerente de mercadeo para que del visto bueno de estas,

cuando son aprobadas estas sean enviadas a los clientes.

Después de aprobado el cinturon se realiza la hoja técnica en esta se pasa
en limpio toda la informacién del borrador de la hoja técnica de lo especificado
en ella , esta de la misma forma que las muestras es revisada por la gerente

de mercadeo cotejada con el cinturdn enviado al cliente de muestra que la
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empresa se queda, esta es aprobada y sé gurda en el sistema.( ver

y 28 Hoja técnica)

Figura 27. Hoja técnica cinturones de cuero

Hoja | ecnica Pag. 1 ds 3
TATA, 5.A SRO-2006-38 24576-Black
ENCABEZADD
Smvlskon 11 - Dozl - 2106
Aenk= 118 TARGESRT STORE DIVISION OF TARGET
Seferencls b
Semaler (el TN
CUERPOVDIMENEICHES ¥ SODIGGE
Coags anchs Laige Eag=maor
Euperiar - 00EE SiLLERS 35 e HEECE EERET T
DELAWARE PaREL TH2
Jarss HEGRD
CUERPOIACABADC DEL CUESRRPO
S Atk

CUERPQITRCGQUELES
Trogusiar pumts con trogus
Trogusiar agulercs con frogue
Entirtar aguj=ms con fnia
Trogusiar cola oon frogus
Entinfar cola con inla
Terogusiar salchicha com ool
CAUERPOVMEDIDAS

IOCERC1ER0 TRODJEL POE

LR ET TRODUEL AR11

BP0 RS Tisks Fonds park Casles Magro Kl
POCERO S TRODUEL O35 mm

BP0 RS Tisks Fonds park Ca=les Magio Kl
NICERES12 TROSUEL &1

& 4 a a & & 8 >I1

A) Tails =n puigadas

A ) Talls = mllimetros

B Ancho Fina

] Distancla del spujen central & punka
O Dustancla enire agujencs

E) Distancia del canfro de salchicha &
cola

Largao Tofal

Carbdad de Agujeros Hols Tecnica

M "] LCAE = a0 " KL )

M{3E1.E mm LSS 2 il 0L 1DBEE Ml XEL[1WET.4 &R
3 mm

Lo

T

T 90
v

RECETA 2LLESO TAMBCREADCD REDCHMID TINTA HEQGRA - PUNTAE

01 Emticlar con tnia tieo

Fuente: Tata S.A.

BP0 S Tiska Foreds pars Ca=los Magro Kl
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Figura 28. Continuacién de hoja técnica de cinturones de cuero

Hoja Tecnica
TATA, 5.A SRO-2008-565
RECETA 30LLERD TAMBOREADC REDCHID TINTA NEGRA - PUNTAL

PAQ. 2ds &
243576-Black

02 Pullr con ceplls Apo
0= Entintar con finka tipo

SOIACIEE Copllc &S cari B0 TAMWP 2111
PR TE Ticka Fonds pare Casles Mago Hala

RECETA I0LLERD TAMBOREADC REDOMNDD TINTA HEGRA - CANTOZ

01 Beselng con cuchila tamafio
02 Esrerl damanis tamafo

03 Pullr con cepllls Apo

0 Pullr a vedocidsd

0= Emtinkar con inka tpa

05 Tarafio d= rodilics

OF Welocidad de rocllios

08 Homo 8 fsreratre

05 Homio a vielscidas

10 Pullr con cepllls Apo

11 Pullr a vislocldad

12 Pullr con cepllc 4po

12 Pulr a vislocldad

14 Enmtinkar con tinta tipo

15 Tarmafio d= rodilios

16 Homo 8 terperaiora

17 Homio a velockdad
FUERPOIACABADC DE LA CRILLA
Zapr]

-~ =5
CFUERFOIDEEBALITE DE COLA
Esmesor d= foda la cola

Tipo mragus

Faguina de Ao
CFUERPOHERRAJES

limm

SOOI TAAE Eavei | Sranieck S0 OF SI0EI0
RTINS Cepiio 2011, Conceim

-5

PRS0 25 TSk Fonds pare Casics Magio Milk
(R0

-5

4"

I

RTINS Cepiio 2011, Conceim

-5

SOIBIISE Cuplla 2010

-5

RPEEHITES TiFkh Fonds pare Caskes Magio Bl
(R0

s

-5

2 2mm
Mairmi
CarilEn

=l la BPATIEI L Ml SR I BMH
Carbdyd de Heblias L
Fassdor P4 TED Argaa SIS AMY
Zanbdad de pavs adones L
CUERPOVESTAMFPADC

% ]
Ewlamgedn CHIENE
CUERFPOICCETURAS

Cédiga 48 hila | Tipo de sgujs e Cipfarec @ aiils

Slregu BAPRFED0S0 H S Bl oy SIDTED0NT BIAE IR K1 ¢ —_—
Inleriar S e 48 Bk LN R
Slregu BAPAFEDOCES Hi o &re'il st i) RRUHCR NI L] ¢ —_—
Superis Frg T 10 Magro 5401 LA i)

LEHL
MATERIALES PASADORES

Codigs | dnchs Largo Eapasor

Superis OO0 NS S LERD 18 ifre 4 1 25

DELAVWHERE PAMEL THZ

HAE NEGRG
CUERFOFAERADORES
Anchio Pasador Teminstio = omn
Tipio [

Fuente: Tata S.A.
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Figura 29. Continuacion de hoja técnica de cinturones de cuero

Hoja Tecnica P8Q. 5 d8 3
TATA, S.A SRO-2006-35 24576-Black
CUERFOPAEADCRES
Cartd s
Acstado Crily
Tnia BAPRER LIRS Tiska Foreds i Caskes Magre: Bals
HANGER
Sofo Hanper

HETRUCCIONES DE EMFAGUE
= Mpage EXmEacar Saned Dor Skor § hlE, oyscwr Eanlunomnas pel Sam
Tipo d= caja ST Ire canisn 14K 42 Sl 125

Fuente: Tata S.A.

En el momento en que se vende el estilo se crea el BOM el cual es
llenado de acuerdo a los materiales utilizados y la cantidad utilizada en el
desarrollo de las muestras esto es realizado en excel y posteriormente es
cargado en el sistema MRP que se describirA mas adelante , también se
apoyan en su realizacion la distribucion de tallas que el cliente requiere para
su elaboracién. En el BOM se detalla todo los materiales que se utilizan para
la elaboracién del cinturdn de cuero (piesaje de cuero por cinturén, cantidad de
tinta, broches, remaches, hilo, etc.), esto se carga al sistema de MRP que
se tiene para que al momento de ingresar las 6rdenes el calculo de materiales
se realice de acuerdo a lo requerido por estilo de cinturén.( ver figura 30. BOM
ejemplo).
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Figura 30. BOM ejemplo

25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL

BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN

PR R RPREPRRRRONROMROMRONRNRONRNRNRNRNNRNRNRNNRNNNNNNNNNRNNNNRNNNNRRRRRERRERRRERERRRERRERRERRERRRRRRRR

[=NeleoleolelelelololololololoNoloRolshao o oo Ro oo oo Ho oo s Bo oo NoNo oo oo BoNo oo Bo oo NoNeo o oo HoHe Ne

0 MP0348658
0 MP0348658
0 MP0348658
0 MP0348658
0 MP0348658
0 MP0348658
0 MP0348658
0 MP0348658
0 MP0730936
0 MP0730936
0 MP0730936
0 MP0730936
0 MP0730936
0 MP0730936
0 MP0730936
0 MP0730936
0 MP0705853
0 MP0705854
0 MP0705855
0 MP0705856
0 MP0705853
0 MP0705854
0 MP0705855
0 MP0705856
0 MP0270026
0 MP0270026
0 MP0270026
0 MP0270026
0 MP0270026
0 MP0270026
0 MP0270026
0 MP0270026
0 MP0270009
0 MP0270009
0 MP0270009
0 MP0270009
0 MP0270009
0 MP0270009
0 MP0270009
0 MP0270009
0 MP0270005
0 MP0270005
0 MP0270005
0 MP0270005
0 MP0270005
0 MP0270005
0 MP0270005
0 MP0270005
0 MP0270006
0 MP0270006
0 MP0270006
0 MP0270006
0 MP0270006
0 MP0270006
0 MP0270006
0 MP0270006
41.75 004-000031
45.75 004-000031
49.75 004-000031
53.75 004-000031
41.75 004-000032
45.75 004-000032
49.75 004-000032
53.75 004-000032

0 BUCKLE
0 BUCKLE
0 BUCKLE
0 BUCKLE
0 BUCKLE
0 BUCKLE
0 BUCKLE
0 BUCKLE
0 UPCLABEL
0 UPCLABEL
0 UPCLABEL
0 UPCLABEL
0 UPCLABEL
0 UPCLABEL
0 UPCLABEL
0 UPCLABEL
0 HANGER
0 HANGER
0 HANGER
0 HANGER
0 HANGER
0 HANGER
0 HANGER
0 HANGER
0 CAP
0 CAP
0 CAP
0 CAP
0 CAP
0 CAP
0 CAP
0 CAP
0 POST
0 POST
0 POST
0 POST
0 POST
0 POST
0 POST
0 POST
0 SOCKET
0 SOCKET
0 SOCKET
0 SOCKET
0 SOCKET
0 SOCKET
0 SOCKET
0 SOCKET
0 STUD
0 STUD
0 STUD
0 STUD
0 STUD
0 STUD
0 STUD
0 STUD
75 PANEL
75 PANEL
75 PANEL
75 PANEL
75 PANEL
75 PANEL
75 PANEL
75 PANEL

VOO OLOVnmmmoooomWomOo o oo o0 omo o0 omo o Mmoo oo om©POooomomOoomOooooooM©OoOOoD©OMWODD®©POOW®PWWmEWwwWwo

Fuente: Tata, S.A.
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Figura 31. Continuacion BOM ejemplo

25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL
25120 M
25120 L
25120 XL
25120 XXL

Fuente: Tata, S.A.

BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN
BLACK
BLACK
BLACK
BLACK
BROWN
BROWN
BROWN
BROWN

PRRPRRPRRPRRPRRPRRPRRPRRPRRPRPRPRPRPRPRPRPPPRPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPPRPRPRPRPRPRPRPRPRPRPRPRRERER

46

[eNeNeNolNoNeoNeoNeNelNeoNolNoNoNoe ol

18 SP0720071
18 SP0720071
18 SP0720071
18 SP0720071
18 SP0720071
18 SP0720071
18 SP0720071
18 SP0720071
0.16 SP0720282
0.16 SP0720282
0.19 SP0720282
0.2 SP0720282
0.16 SP0720282
0.16 SP0720282
0.19 SP0720282
0.2 SP0720282
36 SP0720330
36 SP0720330
36 SP0720330
36 SP0720330
36 SP0720330
36 SP0720330
36 SP0720330
36 SP0720330
0.036 MP0530717
0.036 MP0530717
0.036 MP0530717
0.036 MP0530717
0.036 MP0530717
0.036 MP0530717
0.036 MP0530717
0.036 MP0530717
0.48 MP0540135
0.48 MP0540135
0.48 MP0540135
0.48 MP0540135
0.48 MP0540135
0.48 MP0540135
0.48 MP0540135
0.48 MP0540135
0 MP0530019
0 MP0530019
0 MP0530019
0 MP0530019
0 MP0530019
0 MP0530019
0 MP0530019
0 MP0530019

0 25120BLAO1

0 25120BLA02

0 25120BLAO3

0 25120BLA04

0 25120BRNO1

0 25120BRN02

0 25120BRN03

0 25120BRN04

100 CAJA
100 CAJA
100 CAJA
100 CAJA
100 CAJA
100 CAJA
100 CAJA
100 CAJA
100 POLIBAG2
100 POLIBAG2
100 POLIBAG2
100 POLIBAG2
100 POLIBAG2
100 POLIBAG2
100 POLIBAG2
100 POLIBAG2
100 LABEL2
100 LABEL2
100 LABEL2
100 LABEL2
100 LABEL2
100 LABEL2
100 LABEL2
100 LABEL2
100 GLUE1
100 GLUE1
100 GLUE1
100 GLUE1
100 GLUE1
100 GLUE1
100 GLUE1
100 GLUE1
100 TINTA1
100 TINTA1
100 TINTA1
100 TINTA1
100 TINTA1
100 TINTA1
100 TINTA1
100 TINTA1

0 GRAPA

0 GRAPA

0 GRAPA

0 GRAPA

0 GRAPA

0 GRAPA

0 GRAPA

0 GRAPA

0 STRAP

0 STRAP

0 STRAP

0 STRAP

0 STRAP

0 STRAP

0 STRAP

0 STRAP
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Cuando las d6rdenes ingresan los clientes se asignan a los ejecutivos de
cuenta y aellos se les da las muestras hechas, el BOM del estilo, y toda la
informacion relacionada con el estilo vendido, para que procedan a la compra
de materiales, programacion de o6rdenes y darle el seguimiento debido en la

elaboracion del mismo.

2.2.2. MRP

Después que las especificaciones del estilo del cinturon vendido son
entregadas al ejecutivo de cuenta el cual se encarga de procesar todos los

datos de las 6rdenes puestas por el cliente.

La empresa posee un sistema MRP, el cual es una herramienta que

permite a llevar un control en la empresa respecto a:
e Creacion de estilos de cinturones
e Ingreso de BOM creado
e Creacion de 6rdenes en sistema por cliente
e Especificacion de los materiales a comprar
e Célculo de materiales necesarios para la elaboracion de una orden
e Realizacién de compras
e Control de inventarios
e Programacion de 6rdenes

e Consultas
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Todos estos procedimientos se realizan de acuerdo a los requerimientos

de los clientes y requerimientos de plan maestro de produccion para realizar

una entrega en tiempo para los clientes.

A continuacion describiré cada uno de los puntos anteriores mencionados:

Creacion de estilos de cinturones: Cuando ingresa un nuevo estilo
de cinturon para un cliente se asigna un numero determinado a
dicho cinturon , esto se asigna de acuerdo al estilo de su
construccion de cinturon ; cuando un cinturdn tiene construccion
plano una capa o dos capas se le asigna numeracién 2000 en
adelante(ejemplo 22532) , en cambio si el cinturon es de
construccion feather edge( lleva algun tipo de relleno) se le asigna
numeracion  1000(ejemplo 10480). Esto es asignado en el
departamento de mercadeo para la identificacion de cada estilo de
cinturén en el proyecto y en la empresaya que el cliente posee su
propia codificacion de cinturones. Con la informacion que mercadeo
e ingenieria de producto proporciona al ejecutivo de cuenta este
crea en el sistema MRP el cddigo bajo el cual se identificara el

cinturén en la empresa.

Ingreso de BOM creado: EL BOM que es creado por el
departamento de ingenieria de producto en formato Excel (ver figura
30 y 31) al momento que el estilo es vendido y en el cual se
describen todos los materiales que el estilo de cinturon lleva es
ingresado al sistema de MRP y ya con esto el ejecutivo de cuenta
puede crear la orden y generarla para que se carguen y verifique
los materiales que debera de comprar para la elaboracién de dicha

orden.
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e Creacion de 6rdenes en sistema por cliente : Cada ejecutivo de
cuenta tiene asignado cierto numero de clientes para los cuales
este da seguimiento a la elaboracion de las érdenes y su exportacion
, cada ejecutivo al momento que el cliente solicita una serie de
ordenes y manda las especificaciones de cantidad, estilo, color,
fecha en la que es requerida y tallas ; crea una orden en el sistema
gue este la genera automaticamente y su numeracion es correlativa
y en forma ascendente , colocando todos los datos especificos
detallados por el cliente, cada cliente se maneja bajo un cddigo
asignado dentro de la empresa y por el sistema para distinguir de
gue cliente es cada orden de trabajo (ver figura 32. Pantalla de

creacion de 6rdenes sistema MRP Tata, S.A.)

Figura 32. Pantalla de creacion de 6rdenes sistema MRP Tata, S.A.

Ll Apparnl LT, - By Exact Soltmans Company lnc
Fie Edi View Cofgue Rewste Tmner Hep

ol el x 80w ¢ el 2B s al ¢ o o 5] 2 ¢] A
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Fuente Tata, S.A.

e Especificacion de los materiales a comprar: Después de haber

creado la orden dentro del sistema MRP  este  genera
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automaticamente tomando como base el BOM del estilo del cinturén

los materiales y la cantidad de ellos a utilizar para cada uno, cada

material esta codificado dentro del sistema y cada cddigo tiene su

respectiva descripcién de producto( ver figura 33)

Figura 33. Pantalla de especificacion de materiales a comprar por orden
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Cada pantalla que despliega los materiales especificos dentro

orden presenta la siguiente informacion:

e Cantidad pedida a proveedores

e Cantidad requerida en érdenes
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El total requerido

Posicidbn si hace falta o no material para la elaboracion de los

cinturones para cada material
La cantidad requerida por la orden
Si el material a sido o no despachado a dicha orden

Céalculo de los materiales para la elaboracion de una orden: Después
de haber creado una orden el ejecutivo procede a la realizacion de
las compras, esto lo hace a través del sistema que ya ha hecho los
calculos necesarios del material requerido para hacer sus compras,
aqui el ejecutivo despliega por orden creada el balance de
materiales (ver figura 33), con esto ellos se dan la idea de que
materiales tendran que comprar. EIl ejecutivo de cuenta solo se
encarga de realizar las compras de materia prima (cuero, hebilla 'y
colgadores), el resto de materiales se compran a través del
departamento de compras. Ya que han realizado su analisis de
materiales proceden a verificar cada material y a verifica la

cantidad a comprar( ver figura 34).
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Figura 34. Verificacion de materiales por cédigo
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Fuente. TATA, S.A.

e Realizacién de compras: Cuando el ejecutivo de cuenta ya hecho el
andlisis de cada material procede a la realizacion de compras esto se

hace con el sistema de la siguiente forma:
0 Se ingresa a la pantalla de creacion de 6rdenes de compra

o Se ingresa el niumero de la orden ala cual se comprara materia
prima (Ver figura 35).
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Figura 35. Pantalla de ingreso de nimero de orden de compra

&) ]

0 Apparel L.T. - By Exact Software Company Inc.
Fie Edi Wiew Configue Female Transfer Help

8 welx s b F Y el 2B e]al el s el

Co: @1 Div: 81 PURCHASE ORDER ENTRY @a1/19/07¢
p.0. #:
F1 Next P.0.#

FB [Gearch Window

5C0

i#istan| ([ @ apparel 1.T. - By Exa.. E]MAFZ | ZuPRoGRAMA S ENsAMEL.. | E)PROGRAMA GENERALD..] || ] # 40 GELE e

Fuente: Tata, S.A.

o Cuando se ingresa el niumero de orden para la cual se debera de
comprar materia prima, se despliega todos los materiales que
estan cargados a la orden, el material que es requerido se marca
con y se especifica la cantidad a comprar y se debe verificar

el precio contra la hoja de costos del estilo de cinturdn.

o Al hacerse esto el sistema automéaticamente crea una orden de
compra asignandole una numeracion secuencial y en forma

ascendente.
o Al haber sido creada deberé& de verificarse en la orden de compra:

= Elndumero de orden a la que fue asignado
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= Cadigo de proveedor

= Que via serd la requerida para que la materia prima
llegue a la empresa y asi poder cumplir con la fecha

requerida por el cliente.
» Fecha en la cual se necesita en la empresa
= Cddigo de producto que se solicitd comprar
» Cantidad del producto que se solicitd

Después de haber confirmado toda esta informacion la orden de compra

es impresa Yy llevada al departamento de logistica de compras para que

coordine lo requerido por cada ejecutivo y se cumpla con las fechas

solicitadas.

Control de inventarios: Por medio del sistema MRP se verifica la
cantidad de material que hay en inventario disponible para la cobertura
de oOrdenes, y también puede verificarse material en transito o bien si

es necesario realizar compras, esto para materias primas (ver figura 34).

Programacion de Ordenes: Este sistema permite programar las
ordenes que ingresan en las dos principales areas corte y ensamble,
para ello se agrega linea en la cual sera cortada fecha en la que se
realizard y el total de dias que estara en proceso, de igual forma se
realiza el ensamble, linea de produccion en la cual se realizara la
construccion del cinturon, fecha en la que se realizard y cantidad de

dias que se llevaran en su realizacion.
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Figura 36. Pantalla de programacién de 6rdenes
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Fuente: Tata, S.A.

e Consultas: ElI MRP contiene un menu en el cual se puede realizar

diferentes tipos de consultas como lo son:
o Clientes
o Estilos de cinturones
o Ordenes abiertas y cerradas por estilo de cinturén
o Siunaorden ya esta cerrada o no
o Materiales y su disponibilidad

o Fechas de programacion de 6rdenes
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2.2.3. Programacién
En Tata la planificaciéon y programacion de érdenes se realiza
en las dos areas importantes de la empresa:
e Corte y
e Ensamble

Cada solicitud de orden es enviada a cada uno de los departamentos
para que sea planificada en cada una de las areas, la solicitud de

planificacién y programacion de 6rdenes lleva la siguiente informacion:

e Numero de Orden
e Cliente
e Estilo
e Fecha de ingreso de materia prima (cuero, hebilla y colgador)
e Observacion del tipo de construccion del cinturén
e Y exdate (fecha requerida para su exportacién)

Esta solicitud es enviada en un formato que cada ejecutivo de cuenta ha creado.

El proceso de programacion de una orden comienza con la planificacion
en el area de corte en esta area la persona encargada de realizar la
programacion deberéa de verificar si hay disponible cuero para la realizacién de
su corte o si debe esperar que este ingrese, en base a esto se planifica en
dos areas ya sea corte manual o bien corte water jet, es asignado a la semana
que para el programador es adecuada y también dependiendo de la
construccion del proceso ya que si un cinturon de cuero lleva mucho proceso y
tiene que ingresar a mas areas de trabajo el corte deberda ser antes para

mantener abastecidos alas deméas é&reas. Cuando el programador ya termina
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de verificar su programacion en el area de corte, planifica la elaboracion de

pasador, cuerpos y costura, si el cinturén de cuero asi lo requiere.

Posteriormente, el programador del area de corte ingresa la orden al
programa general del area de ensamble en la semana en que corresponda ya
sea por disponibilidad de espacio o por que en la fecha que el ingreso él
numera de orden estara disponible para que sea ensamblado, con esto se
contesta al ejecutivo de cuenta si es posible cumplir con la fecha solicitada o
bien se le propone una fecha en la cual puede cumplirse con la orden y este

debera de negociar con el cliente.
Los programas de produccion existentes son:

e Corte

e Pasadores

e Cuerpos

e Costura y

e Ensamble

Cada uno tiene un formato asignado.

El programador semanalmente entrega a los jefes de produccion el
programa de su area con la descripcion de las érdenes que debera de
procesar y al final de la semana verifica si se cumpli6 o no con dicho

programa.

2.2.4.Corte

Anterior al area de corte esta el departamento de bodega de materia
prima este departamento es el encargado de recepcionar todo lo que es

cuero, herraje y colgador. Hablemos a lo que concierne a cuero, cada vez que
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ingresa cuero proveniente de cualquier teneria que provee a la empresa este
es transportado del area de descarga al area de medicion, en esta area el
cuero es medido a través de una maquina llamada Lotto, esta maquina
permite verificar con cada piel se analice la cantidad de area que lleva, se
crea una etiqueta y en cada piel es colocada, esto se realiza con la finalidad de
verificar si la cantidad de area (pies cuadrados) que el proveedor factura y
envia coincide con la cantidad de area que ingresa a la empresa y ademas es

un medio de control de pieles para cada orden. (Ver figura 37).

Figura 37. Medicién y etiquetado de pieles

Fuente Tata S.A.

Posteriormente al ser medida se realiza un muestreo de pieles para
verificar si estas cumplen con las especificaciones requeridas por la empresa
y el cliente para la elaboracion de los cinturones de cuero estas son
especificadas al proveedor( espesor, color, entre otras), esto es almacenado en
pallets en la bodega de cuero, y cuando se necesita el cuero es despachado
al departamento de corte.

El departamento de corte esta conformado por 5 lineas de corte manual,
una de guillotina y una de corte water jet (maquina especial para corte de
cuero), el departamento de corte es el area encargada de proveer de fajas
de cuero a las distintas areas de trabajo. Cada linea de corte esta
conformada por un rayador, un cortador de cuero, un rodajador, una

persona encargada de revision de calidad y un contador.
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A cada linea de corte se le asigna o6rdenes de produccion que

deben ser procesadas, la asignacién de esto depende el tipo de cuero a

trabajar, la habilidad del rayador, espacio en las lineas. En water jet se corta

todo tipo material delicado y que no se dafie con el agua ya que el corte en

dicha maquina es a base de esta.

A continuacion describiré el proceso del corte en las lineas de

produccién de dicho departamento:

Corte manual: El corte manual empieza con el escaneo via
codigo de barras de la piel que fue colocado en medicion, esto
identifica la piel y el piesaje que se tiene por cada una de ellas;
después que el rayador escanea la piel se procede al rayado de
esta, esto consiste en colocar en una piel varias tallas de
cinturones(fajas), optimizandola utilizando la mayor area posible y
debe de dar un rendimiento lo mas pegado o mejor del parametro
establecido por los analistas de corte, de esta forma se obtendra
un bajo desperdicio de cuero, el rayado se hace en forma
rectangular, y para ello se verifica el ancho de la faja y largo de
cada una de las tallas. Después que el rayador realiza esta
operacion se realiza el corte de lo que se rayo rectangularmente
en cada una de las pieles, esto consiste en que el operador de la
cortadora realiza el corte en los trazos hechos por el rayador con
la maquina dando forma rectangular a los paneles y son
colocados en una mesa para que se rodajen. El rodajar los
paneles significa que se debe de graduar las cuchillas que se
tiene en la maquina rodajadora al ancho de la faja requerida
en la papeleria de la orden, el panel cortado en forma rectangular

es pasado por dicha maquina y las cuchillas cortan al ancho
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requerido Las fajas, estas se tomany son inspeccionadas por
personal de calidad al 100%, estas personas se encargan de
verificar que cada una de las tallas mida lo requerido, y que el
ancho de la faja sea el establecido al igual que caracteristicas de
corte (cicatrices abiertas, cerradas, piping, crocking) entre otros,
si esto no se cumple las fajas son devueltas al rayador y se
provee el dato de fajas malas para que la orden sea completada
en cada una de las lineas de corte a Través de reposiciones o
reparaciones. En esta area las personas de calidad son las
encargadas de ingresar los datos de corte al sistema (ingreso
de unidades producidas por talla, color, material cortado,
cantidad de fajas malas, reparaciones, entre otros) esto permite
tener una retroalimentacion a los jefes del area de corte.
Posteriormente a la revision de fajas en un 100% se realiza el
conteo, clasificacion y empaque cada caja debe contener 100
unidades que es la unidad de medicion de la empresa (bulto),
cada caja se etiqueta y se identifica con numero de orden
cantidad en cada caja y estilo, las cajas se almacenan o se
trasladan al &rea de proceso posterior.

Corte Guillotina: este es utilizado para el corte de cuero bonded
o el corte de relleno de ciertos estilos de cinturones feather
edge, este comienza al igual que el corte manual con el escaneo
de pieles y el rayado de las mismas el corte de dichas pieles se
hace con una guillotina grande se corta el trazo del rayado de los
paneles rectangulares, estos se pasan al area de rodajado que
es el mismo proceso descrito en rayado manual. Posteriormente a
la revision de fajas en un 100% se realiza el conteo,

clasificacion y empaque cada caja debe contener 100 unidades
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gue es la unidad de medicion de la empresa (bulto), cada caja

se etiqueta y se identifica con numero de orden.

Corte en Maquina Water jet: Para el corte en la maquina de
water jet se debe de marcar y digitalizar cada una de las pieles,
este proceso consiste en tomar cada una de las pieles que se
utilizaran para una orden ; en ellas se  marcan todos los
defectos que estas tengan (zonas de bajo espesor), la piel
posteriormente es escaneada y cargado al sistema de la
computadora de la maquina, con el escaneo de cada una de las
pieles y estas ingresadas al sistema de la computadora la
maquina realiza un nestin colocacion de fajas en diferentes tallas
optimizando la piel y el rendimiento esperado , este es guardado
en la computadora con un nombre que lo identifica, al abrir el
archivo la maquina carga todos los nestin que se realizan para el
corte de las pieles y los dibujos de las fajas. Cuando se procede
al corte de las pieles estas son trasladadas del area de marcado
y digitalizado al é&rea de corte de water jet en una tarima |,
cada una de las pieles se escanea el ticket y en base a esto se
genera en la computadora el dibujo correspondiente realizado en
el marcado, digitalizado y nestin, se procede a colocar la piel en
el pallet de acuerdo a lo que el proyector de la maquina genera
sobre este para tener la seguridad que de la forma en que esta
colocada la piel fue el lado y de la manera en que se realizo el
escaneo de esta y fue cargado el , posteriormente se da aceptar a
la méquina y esta realiza el corte en cada una de las pieles la
cantidad de fajas con el factor de talla y ancho especificado en el
dibujo; al terminar de realizar el corte la maquina saca el pallet

de la maquina vy el operario procede a sacar las fajas y colocarlas
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en una caja , esta es llevada al 4rea de limpieza en donde se
quita todo lo sucio generado en cada una de las fajas por el
corte y el agua con solucion salina , después de realizar la
limpieza de las fajas se realiza la clasificacion de estas de acuerdo
a la talla , estas son revisadas por control de calidad y al final se
realiza el conteo y empaque de 100 unidades(l bulto) se
identifica cada caja con el niamero de orden a la que

corresponde.

2.2.5. Pasadores

Los pasadores juegan un papel importante en la construccion del

cinturén ya que estos son los que permiten que cuando el cinturdn se utiliza

se detenga Yy de seguridad al mismo, los pasadores son elaborados con el

retazo del cuero que se genera del corte de cada una de las 6rdenes, para

su produccion deben de esperar que las pieles de cada orden sea cortadas y

halla acumulacién de retazo de las mismas.

El &rea de pasadores se conforma de dos lineas de trabajo:

Linea de elaboracion de pasador estilo feather edge: Esta linea
elabora todo el pasador para los estilos de cinturén feather edge,
este se compone de dos capas de cuero ( superficie y respaldo)

y el proceso que se realiza es el siguiente:

o El retazo se traslada del area de corte al éarea de
pasadores, el primer paso a elaborarse es el rodajado y
este consiste en cortar el cuero de retazo en forma
rectangular para que se formen paneles rectangulares

para que estos sean mas facil en su manipulacion vy
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ajuste de medidas de acuerdo a lo requerido en la

papeleria.

Después que el cuero se rodaja se realiza el dividido de
cuero en la superficie del pasador y en el respaldo, esto
para llegar al espesor requerido en cada una de las capas
que lo conforman vy llegar al final cuando este elaborado a
las especificaciones solicitadas por el cliente.

Cada uno de los paneles que se rodajaron y se dividieron
de la superficie y respaldo se emparrillan y se engoman

para ser acoplados (unidos).

Posteriormente de ser engomados las dos capas son
acopladas (se une la superficie con el respaldo), y se
realiza la vena de los pasadores, dandole forma curva a

estos, se hace en cada uno de los paneles de dos en dos.

Después de ser acoplados estos son rodajados, esto
quiere decir que se separan cada uno de los pasadores
de lo paneles en los que han sido trabajados , quedando
de uno en uno para ya poder ser trabajados

individualmente, esto quedan en tiras largas.

Si un estilo de pasador tipo feather edge lleva costura esta
es elaborada después del rodajado de los paneles de
pasadores, se debe de coser ambos lados del pasador por
lo cual se convierte en un proceso lento, si el estilo no lleva
costura el pasador es llevado al siguiente proceso que

es el entintado (esto es trabajado en tiras).

Después de la costura se procede a realizar el entintado y
secado de las tiras, las cuales iran dando forma a los
pasadores, en este procedimiento cada tira deberd ser

63



introducida a la entintadora para que se valla cubriendo
con tinta ambos lados del pasador, y debera de pasarse en
un horno para que sea secada la tinta puesta en cada
una de las tiras, posteriormente las tiras son colocadas
en una mesa para que se terminen de secar con un

ventilador.

Después de secado el pasador se realiza una revision de
cada una de las tiras , esta revision es realizada por una
operaria la cual verifica que las tiras estén bien entintadas;
si existen partes que no estén entintadas o falta tinta esta
persona se encarga de cubrirlo con hisopo y tinta , esta

también corta areas malas dentro las tiras .

Después de la revision efectuada se procede a tallar los
pasadores, esto se refiere a que un operario se encarga
de cortar las tiras en la medida que es requerido el

pasador (largo que varia dependiendo del cliente).

Después que es cortado este se engrapa, esto se realiza
con una maquina engrapadora industrial permitiendo
realizar la union de los extremos de las tiras talladas,

realizando, dandole forma al pasador.

Después de que son engrapados los pasadores , estos son
llevados a revision de cada uno de ellos por calidad en
donde se verifica que cumpla con las especificaciones del
estilo descritas en la papeleria( ancho, espesor, engrapado,

entintado , costura, entre otros),.

Después de que estos son revisados por el personal de

calidad son empacados en bolsa de 200 unidades, se
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etiquetan y se identifican con el nUmero de orden ala que

pertenece y color.

Linea de elaboracion de pasador plano: Esta linea elabora

todo el pasador para los estilos de cinturén planos (cut edge),

este se compone de una sola capay el proceso que se realiza es

el siguiente:

(0]

El retazo se traslada del area de corte al area de
pasadores, el primer paso a elaborarse es el dividido y
este consiste en realizar un desbaste en el cuero y dejar
este al espesor requerido por la orden y estilo a
elaborarse ademas el cuero de retazo se corta en forma
rectangular para que se formen paneles el respaldo del

retazo es entintado.

Después que el cuero es dividido se realiza el rodajado
los paneles al ancho que el pasador es requerido de
acuerdo al estilo que se trabaja. Si el pasador lleva canto
redondo este es pasado por la maquina bebeling de una
vez para proceder a ser entintado.

Despues que el pasador es dividido al ancho requerido
se procede a realizar el entintado y secado del canto del
pasador que consiste en ingresar a la entintadora las tiras
para que se valla cubriendo con tinta ambos lados del
pasador, y debera de pasarse en un horno para que sea
secada la tinta puesta en cada una de las tiras,
posteriormente las tiras son colocadas en una mesa para

que se terminen de secar con un ventilador.

65



Si una orden de pasador plano lleva costura esta es
elaborada después del entintado de cantos y se va
formando una tira larga, ya que se unen todas las

pequefias tiras que han sido procesadas

Después de secado el pasador se realiza una revision de
cada una de las tiras , esta revision es realizada por una
operaria la cual verifica que las tiras estén bien entintadas;
si existen partes que no estén entintadas o falta tinta esta
persona se encarga de cubrirlo con hisopo y tinta , esta

también corta &areas malas dentro las tiras .

Después de la revisidon efectuada se procede a tallar los
pasadores, esto se refiere a que un operario se encarga
de cortar las tiras en la medida que es requerido el

pasador (largo que varia dependiendo del cliente).

Después que es cortado este se engrapa, esto se realiza
con una magquina engrapadora industrial permitiendo
realizar la union de los extremos de los pequefios
rectdngulos que se han formado al tallarlo, esto da forma

al pasador.

Después de que son engrapados los pasadores , estos son
llevados a revision de cada uno de ellos por calidad en
donde se verifica que cumpla con las especificaciones del
estilo descritas en la papeleria( ancho, espesor, engrapado,
entintado , costura, entre otros),.

Después de que estos son revisados por el personal de
calidad son empacados en bolsa de 200 unidades, se
etiquetan y se identifican con el nUmero de orden ala que

pertenece y color.
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2.2.6 Cuerpos

El 4rea de elaboracién de cuerpos es la encargada de procesar todos

aguellos cinturones

que son de dos capas y llevan un proceso especial para

su formacion, los tres tipos de trabajo que se realizan en esta area son:

e Pegado de fajas : Este proceso se lleva a cabo de la siguiente

forma:

(0}

Se traslada del area de corte la superficie y respaldo del
cinturén , lo primero que se realiza en cada uno de los
materiales es el desbaste a cada una de las fajas esto
permite dar el espeso a cada material de acuerdo a lo
especificado en la hoja técnica para el estilo que se esta

trabajando.

Después de realizar el desbaste de fajas se procede a
engomar cada una de las partes pero en pareja (superficie

y respaldo) esto se realiza en una engomadora.

Después de ser engomadas las partes estas se procede a
acoplarse, esto significa unir la superficie con el respaldo,
esto se realiza con una acopladora con rodillo de hule a

la presion adecuada.

Después de realizar el acople son revisadas por calidad
donde se revisa que estas coincidan en talla ( superficie
y respaldo) y que ambas parte se encuentren bien

pegadas(resistencia a la tension) .

Después que son acopladas se realiza el conteo de fajas y
se colocan en una caja de 100 unidades identificAndola
con el nimero de orden, estilo y talla que se trabajo.

e Cinturon rellenito: Este cinturdn se realiza de la siguiente forma:
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o0 De corte se traslada la faja de cuero y el relleno cortado.
0 Lafajaes dividida ala mitad del espesor que lleva

0 Se realiza el marcado del relleno para que al momento

de colocarlo este no se realice torcido

0 Se engoma todo el cuerpo del espaldo y se engoma

todo el cuerpo del relleno
0 Se realiza el acople del rellenito o relleno con el respaldo

o Posteriormente, se realiza el engomado del respaldo (ya

tiene el relleno pegado) y se engoma la superficie

0 Se realiza tallado de relleno, esto quiere decir que si el

relleno esta largo este se corta.
0 Se acopla el respaldo y la superficie(union de ambas)

0 Se realiza el conformado de punta esto significa marcar
bien la punta del relleno si esto no se realiza al momento
de troquelarse el cinturbn no se tiene una guia para darle

la forma a la punta

e Cinturén Feather edge : Este cinturon se realiza de la siguiente

forma :

o De corte se transportan las fajas al area de cuerpos ambas

partes.

o0 Si el espesor de una de las dos fajas es alto y esto no permite
dar el espesor requerido por la orden del cliente la parte con
espesor alto ( superficie o respaldo) se desbasta para que al

momento de acoplarse la faja cumpla con lo estimado.
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o Después se realiza el desbaste de respaldo con un rodillo

feather edge este da la forma al cinturdn

o Después de haber realizado el desbaste se procede a engomar

la superficie y respaldo

o Cuando esto ya esta engomado se realiza el acoplado en
una acopla refila , esta maquina une ambas partes y corta las

orillas dandole la forma requerida

0 Se realiza el troquelado de punta con una troqueladora de tres

toneladas

0 Se realiza la revision en calidad , aqui evalian el pegado del
cinturén, si el cinturén tiene el ancho deseado, el largo
requerido para las tallas , la forma requerida y el troquelado de

punta.

2.2.7. Costura

El area de costura esta compuesta por tres tipos diferentes de
maquina de coser las cuales son utilizadas para diferentes estilos de
cinturones, a continuacion  describiré el tipo de maquina y

procedimientos de estas:

e Maquina Seiko: Esta maquina es utilizada en la empresa para
la elaboracion de cinturones de cuero que utilizan hilo gruesoy

el espesor del cinturén es grueso, esta maquina es automatica.

e Maquina G-95: Esta maquina al igual que la maquina Seiko es
automatica, con la diferencia que esta es utilizada para realizar

costura mas fina par cinturones de cuero de vestir(feather edge)
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que poseen espesor delgado y el hilo que se utiliza par su

costura es delgado.

e Maquina Plana: Es la maquina versétil en lo que a estilos de
costura se trata ya que en estas se pueden coser diferentes
estilos no importa si el hilo es grueso o delgado de igual forma
el espesor del cuero.

2.2.8. Ensamble

El area de ensamble esta conformada por tres procesos estos
son: troquel, entintado de cantos y ensamble de cinturones; dentro de
cada uno de ellos se realizan una serie de procesos que permiten
darle la construccién final al cinturén los procesos de cada area se

describen a continuacion:

Troquelado y estampado de fajas: El troquelado de fajas es el primer
proceso que se realiza en el area de ensamble este departamento es el
encargado de dar forma al cinturén de cuero, para ello se cuenta con
5 troqueladoras automaticas programables, una troqueladora Galli , 3
trogueladoras atom las ultimas dos maquinas troqueladoras funcionan
manualmente. El proceso de troquelado y estampado comienza con el
transporte de bodega de fajas al area de troquel de las érdenes de
produccion que seran procesadas, estas son asignadas a los operarios
por el supervisor de area de acuerdo ala habilidad del troquelador, la
maquinas disponibles y la disponibilidad de fajas que se encuentre en el
area de corte no teniendo las 6rdenes un orden estipulado
(priorizacion) determinado al momento de ser procesadas. Al momento
de troquelarse las 6rdenes en el area se deberd de graduar la
maquina que cada troquelador tenga asignada, lo debera de realizar

utilizando los troqueles de punta, agujeros y cola estipulados en la
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papeleria (codigo) y cumplir con la especificacion de talla que se
maneja en numeros o letras de acuerdo al cliente que se este

trabajando la orden.

Al momento de terminar de realizar el seteo de la maquina
se realiza una prueba con las fajas de prueba entregadas por cada
orden en donde deben de realizar desvirado, troquelado(punta ,
agujeros, salchicha y cola, que la talla troquelada si se la medida) y
estampado de faja (fecha , marca de cliente, entre otros) estas se
llevan al personal de calidad de troquel para que sea evaluado de
acuerdo a las especificaciones de la papeleria si estas es aceptada se
comienza el proceso de troquelado si no debera de corregirse los

defectos encontrados.

Ya aceptada las pruebas de calidad se comienza el
proceso de troquelado con el desvirado de fajas que consiste en
quitarle a cada una de las faja de produccion de lado y lado 1mm de
ancho para dejar al ancho final deseado, después de terminar cada
una de los bultos de 100 unidades se realiza el troguelado con el cual se
realiza la forma de la punta, agujeros salchicha y cola esto lo realizan
por tallas estas son estampadas esto consiste en colocar la marca,
fecha, estilo y pais de origen a cada una de las fajas en cada una de
las ordenes , esto varia de acuerdo al cliente, el troquelado de fajas se
comienza de la talla mas grande ala mas pequefia y cada vez que
se termina de troquelar una talla debera de graduarse de nuevo la
trogueladora. Cada bulto que es troquelado es revisado por control de
calidad quienes verifican que se haya hecho de acuerdo a lo
estipulado en la papeleria del estilo de la orden y cumpla con el
estandar establecido. Esta area provee de fajas al area de entintado de

cantos.
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Entintado de cantos : Asi es denominada el area de cada linea la cual
se encarga de dar color alo que es lados del cinturén, agujeros,
salchicha, cola y punta, el color de tinta utilizado es de acuerdo al color
del cinturén y estilo trabajado al igual que todo es definido en la hoja
técnica. Para ello se requieren una serie de pasos , lo primero que se
realiza es que cada bulto que llega al &rea es tomado por cualquiera
de los dos trenes de entintado cada linea tiene 2 ( personal que se
encuentre desocupado), es el entintado de salchicha ( es la parte en
donde entra el eguijén de la hebilla), esta es entintada manualmente
con tinta colocada en un recipiente y en la parte arriba de este
recipiente tiene colocado un con esponja esta absorbe latinta y cada
cinturébn que se entinta su salchicha es colocado de tal forma que
absorbe la tinta y no es manchado dandole color a la salchicha,
después se realiza un preentintado de punta en la cual la punta es
entintada por la operaria en una entintadora de punta con tinta a color,
después de realizar el preentintado de punta se realiza el pulido de
punta este se realiza con esmeril o cepillo esto se hace de acuerdo a
la apariencia que se necesita darle al cintur6n de la misma forma
que los troqueles esta codificado en la hoja técnica de la ordeny
estilo que se esta trabajando, después se realiza el entintado de punta
con tinta a color que ya es el entintado final de estay ademas se
entinta por primera vez los cantos de la faja en este proceso se pule
el canto ya sea con esmeril o cepillo y se aplica tinta base a color,
cada una de las fajas pasan al horno después . Terminado el pulido de
puntas se realiza el entintado de puntas y cantos base esto consiste el
darle el acabado final a la punta volviéndola a entintar con tinta a color
y darle el secado necesario en el horno que transporta las fajas a la
pulidora de cantos la cual al igual que el pulido de puntas se realiza ya

sea con cepillo, esmeril 0 ambos para darle un mejor acabado en el
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canto al cinturén( suave al tacto y no aspero) posteriormente que pasa
por el pulido se realiza un primer entintado con tinta a color que sienta
una base para mejor adherencia de la tinta al cinturbn de cuero,
después pasa por un horno horizontal en donde la tinta se seca a unos
45 ° el cual lo transporta faja por faja a la operacion de limpieza, en
esta operacion se realiza la limpieza de cada cinturén esto quiere decir
si hay cinturones que fueron manchados en su superficie o respaldo o
punta al momento de ser entintados estas manchas o0 excesos de
tintas son corregidos en esta operacidbn con quimicos permitiendo
gue continde en los siguientes procesos , posteriormente de haberse
limpiado se realiza el entintado de cola , como su nombre lo indica a la
cola del cinturdn de cuero es entintada con el mismo color que todo el
canto y punta es realizado ,esto se seca con ventiladores, el siguiente
paso a realizar es el entintado de agujeros este se realiza de tres en
tres cinturones en un pin  que funciona con un pequefio motor , cada
agujero del cinturébn es entintado con dicho pin y cera , el cinturon
vuelve a pasar por el proceso de pulidora de cantos y entintado de
cantos a color, | esto se realiza ya sea con cepillo, esmeril 0 ambos
para darle un mejor acabado en el canto al cinturén( suave al tacto y no
aspero) esto no dafia el entintado ya hecho el entintado de cantos a
color consiste en dar el acabado deseado al cinturén con la tinta al
igual que el entintado anterior pasa por un horno vertical en donde la
tinta se seca a unos 45° el cual lo transporta faja por faja a la
operacion de segunda limpieza, en esta operacion se realiza la otra
limpieza de cada cinturén esto quiere decir si hay cinturones que
fueron manchados en su superficie o respaldo o agujeros al momento
de ser entintados estas manchas o0 excesos de tintas son corregidos

en esta operacion con quimicos permitiendo que el cinturén llegue a
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control de calida sin manchas y prosiga en su recorrido de produccion

a la siguiente area.

e Ensamble : El proceso de ensamble comienza con el desbaste de
cola en este proceso lo que se realiza es la reduccidn del espesor de
la cola y se hace desde que comienza la salchicha hasta donde
termina la cola para que se pueda realizar el atraque del cinturdn
posterior al desbaste se realiza la colocacion del ticket , el ticket posee
toda la informacion del cinturén a través de la descripcion del color, talla
, precio y codigo de barras con el cual al momento de escanearlo el
cliente obtiene toda la informacién del cinturén, la colocacion del ticket
se realiza en el centro del cinturén y un cuarto debajo de la salchicha,
después que se coloca el ticket se realiza la colocacion del pasador y
la hebilla , el pasador deberd de machar con la faja, después se
realiza el atraque del cintur6n en maquina camatron , posteriormente
se despita lafaja, se coloca el colgador a cada uno de los cinturones
y se llevan a control de calidad para que estos sean revisados , cuando
ya han sido revisados pasan con el empacador que es el encargado de
escanear cada una de las fajas y colocarlas en cajas de sesenta
unidades con tres camas de cinturones de veinte unidades que es el
empaque mas comuan, pero también hay empaques que se realizan de
ocho unidades en cajas pequefias, estas cajas son colocadas al final
de cada linea y son trasladadas a la bodega de producto terminado.

2.3. Capacidades de trabajo actuales en las areas de trabajo

La capacidad de trabajo actual en la empresa es fijada por cada uno de
los supervisores de area de acuerdo a que los operarios realicen por hora

en sus areas de trabajo
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2.4. Materias Primas

Para los cinturones de cuero tres son los elementos que

juegan un papel principal en su elaboracién y construccion:
e Elcuero

El cuero es la materia prima principal y juega un papel importante
dentro de la construcciébn de los cinturones ya que todo el cinturén esta

compuesto por este material.

El cuero utilizado para la produccion y elaboracién de cinturones
proviene de México, Italia, India y Espafia ; presenta varias formas, espesores
y calidad de acuerdo a los clientes y requerimientos de los mismos. (Ver figura
38. Corte de pieles)

Figura 38. Corte de pieles

Fuente: Tata. S.A
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Hebilla La hebilla es otra materia prima importante en la
cosntruccion del cinturén, esta da el toque final a la vista de los
consumidores, su construccion esta conformada de metal con
diferentes tipos de acabados , su eleccion depende del tipo de
cinturén que se este trabajando y el color del mismo(las hay doradas
,plateadas, bronces, libres de niquel, con logotipo impreso ,entre
otras), estas son provistas desde China (Taiwan y Hong Kong), la
hebilla es manejada por ancho, estilo , color , material, acabado,
estilo de cinturén al cual sera colocada(casual, para dama, caballero
o nifio) ancho final del cinturén requerido. (Ver figura 39. Hebilla)

Figura 39. Hebilla

Fuente: Tata. S.A

Colgador: Este es la tercera parte importante para la construccion
final del cinturon este permite que cada cinturon de cuero elaborado
este colgado en las tiendas de los clientes, el colgador esta hecho
de plastico y cada uno de ellos contiene la marca del cliente y talla
del cinturén esta puede ser en numeros o letras , depende de lo
qgue el cliente a solicitado , este puede variar también en color |,
tamafio y puede tener pegado el logotipo en sticker o impreso en el
plastico; los colgadores son proveidos de China(Hong Kong). Ver

figura 40. Hanger.
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Figura 40. Hanger

Fuente: Tata. S.A.

2.5. Control de Inventarios

El control de inventarios actualmente se lleva a cabo a través del
sistema MRP con el que la empresa cuenta, en este contabilidad puede
verificar la cantidad de materiales disponibles para las 6rdenes, materiales en
transito, todos los movimientos realizados para cada uno de los materiales
hechos en la empresa (hebilla, colgador , cuero entre otros) ingresos y
egresos, ademas de contener en el sistema el costo del material, también
pueden verificar las 6rdenes de produccidbn que se estdn empacando.
Ademas de contar con esto realizan inventarios mensuales fisicos de materia
prima, producto en proceso y el producto que esta en bodega de producto
terminado, esto para llevar un mejor control de la empresa de todo el producto

que ingresa y sale de ella.

2.6. Planificacion de produccion en la empresa

La planificacion de produccion se realiza de acuerdo a los requerimientos
de cada uno de los clientes que se tienen , cada pedido se programa en las
diferentes areas de trabajo,(corte,pasadores,feather edge, costura y
ensamble), de acuerdo al formato utilizado para cada programa en cada una de
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las areas con el que se cuenta se realiza la asignacion de Ordenes

semanalmente o diariamente.

2.6.1. Make to order

La empresa trabajo bajo el sistema MTO esto significa que trabaja solo
bajo 6rdenes que son solicitadas por cada uno de los clientes que tiene la

empresa.

2.6.1.1. Planificaciéon de 6rdenes nuevas

En la empresa se cuenta con dos ejecutivos de cuentas como su
nombre lo indica son los encargados de manejar las cuentas de los diferentes
clientes con los que la empresa cuenta, es a través de ellos que lo clientes
realizan las requisiciones de oOrdenes y toda la retroalimentaciéon de sus

requerimientos, y exigencias , la forma en la que se realiza es la siguiente:

e Los clientes envian la informacién de la cantidad de unidades,
color, estilo, distribucién de tallas y fecha para la cual este la

necesita a los ejecutivos de cuenta.

e Los ejecutivos de cuenta crean las Ordenes de produccion en el
sistema, este asigna un numero correlativo con el cual se identificara
dentro de la empresa para su elaboracibn en todo el proceso
productivo, en cada una de las Ordenes se especifica todos los
requerimiento del cliente, color, estilo, cantidad requerida total y por
talla, fecha de exportacion(fecha en la cual es enviada la orden de la
empresa al cliente)
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Cuando ya se tienen todos los datos generados en el sistema los
ejecutivos de cuenta realizan la compra de la materia prima,
solicitandola para la fecha que necesitan tener ésta en la empresa a

través del sistema mrp.

Envian la solicitud de requerimiento de orden (cada ejecutivo tiene
un formato definido)al departamento de planificacion , en este
colocan el numero de orden , estilo solicitado , cliente, fecha
solicitada de exportacién, fecha de ingreso a la empresa de materia
prima y alguna observacion con respecto al estilo que deba ser
tomado en cuenta para su elaboracion (costura, adorno, si es feather
edge , entre otros),ver tabla | y Il, formato de requisicion de érdenes

ejecutivo 1y 2.

Al ser recibido el formato por el departamento de planificacion lo que
se realiza en primera instancia es colocar la foto del estilo por cada
orden solicitada con esto se puede verificar la construccién de los
cinturones que deben de programarse ya con este panorama se
tiene la idea de que areas deben de tomarse en cuenta en su

planificacién.

Después se realiza el cotejo de datos enviados de materiales
(fechas) descritos por el ejecutivo vrs lo reflejado en el sistema esto
se realiza con la finalidad de verificar si hay variaciones en el tiempo
de entrega entre lo reportado y requerido por el ejecutivo de cuenta y

lo confirmado por el proveedor.

Ya teniendo estos datos se procede a planificar las 6rdenes de
acuerdo a las fechas de ingreso de materiales a la empresa , exdate
y espacios disponibles en produccion, en las areas de trabajo para las
cuales debe pasar las 6rdenes, la planificacion de las 6Ordenes se
realiza de manera general este programa esta dividido en las

79



cincuenta y dos semanas de trabajo anuales y la semana comienza

todos los lunes vy finaliza los dias viernes.

Las Ordenes son asignadas a los programas generales de corte,
feather edge, costura (si los estilos los llevan) y ensamble reservando
el espacio para su elaboracion, la planificacion se realiza a partir de

corte y termina en ensamble.

A los programas de corte y ensamble se les colocan observaciones

para que sean tomadas en cuenta al momento de ser producidas.

Terminada de realizar la planificacion se devuelve al ejecutivo la
solicitud realizada informandoles si se puede cumplir con la fecha
deseada y si el requerimiento de la orden no cumple con lo
solicitado por el cliente (exdate) debido a espacio en produccion, o
ingreso de materiales , se realiza una propuesta de fecha de
acuerdo a las restricciones que se tengan y el ejecutivo se encarga
de informar al cliente la fecha propuesta y verifica si esta de

acuerdo con ella.
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Tabla I. Formato de requisicion de

TATA, S.A.
ORDENES WUEYAS DEL CLIEMTE MXXXX

ordenes ejecutivo de cuenta 1.

Respddo Superficie

ETA ETA ETA ETA
FO [EstiloTag Cantidsd | EXODATE | CUEROD | CUERO | Herrzje |Colgsdor Alerts
8231 107 53 14848 05-ju b0 12 jun 22 jun 16 jun ZFUn Fegher edoe
g2 07 26 [z Q5-ju k06 T2 un - jun - jun 2Fun | Fedher adge
828 107 97 yrflil 05-juk0s 124 18-may 16 jun 23 un | Fegher edge
(=] 00 0 (= 2] 05-ubdS | O3jn 02 jun 16jun | O3un | Fexher edge
BZEE | 29025 14024 08-jubdf [ 12jn 0% jun ZFjun | 23 un doble capa

Fuente Tata, S.A.

Tabla Il. Formato de requisicion de

ordenes ejecutivo de cuenta 2.

Raguidion de Crdenas

Gran Iu| Jank L (RLLE' IRTYAS | NI RS LEL B LG
wile cnbdud (b rpnds | vaours | b hakil | sk Cemdnmen
Coibun | Menquu Panud (BreehTlinuchi -
DR Fedl | 3% £ T+ ETUCK | EMGK | AHray | GUTEDGECHLAIM N il 1] ADDAND
TO&EE [fedl | O32 a1 26N Gin | 196 | Dmay | CUTENGEREVERZ. gl 11 1] 11

Fuente Tata, S.A.
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Tabla lll. Formato de requisicion de 6rdenes con fotografia

TATA, 5.0,
ORDENES MUEWAS DEL CLIENTE ZX 334

Respaldo Supedicie

ETA ETA ETA ETA
PO FEstiloTatd Cartidad | EADATE | CUERO | CUERD | Herraje | Colgader Alerk Fotogr afia
grel | 10793 | 1484 | 0Sjueos | 1Zun | D9-un 16un | #3-jun | Festheredge

g2e2 | 10795 G024 | DSul06 | 12-un | 08jun | 0%jun | #jun | Festheredge

3233 10747 1776 05 ul-06 12-un 18-may 16-jun 23-jun Feather edge

LI

gres | 10902 5406 05julf | 0%un | D9-jun 16un | D9-jun | Festheredge

Fuente Tata, S.A.

2.6.2. Programas de produccion existentes

Dentro de la empresa se realizan y se llevan cuatro programas de
produccion estos son el de corte, costura, pasadores y ensamble , algunos de
ellos encierran varias areas de produccion como por ejemplo en el programa
de ensamble van implicitas las areas de troquel, entintado de cantos y el

ensamblado de los cinturones.

En la empresa se cuenta con un departamento de planificaciébn que es
el encargado de realizar la planificacion en cada una de las areas , dicho
departamento cuenta con dos personas quienes tienen dividido el trabajo de
programacion , coordinacién de ingresos de o6rdenes y verificacion del

cumplimiento de los programas.

La primera persona controla todo lo que es el area de corte y feather
edge y es la encargada de confirmar la fechas de exportacion de la empresa

a los ejecutivos de cuenta, la segunda controla el area de costura, pasadores y
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ensamble. Cada uno de los programadores tiene a su cargo la elaboraciéon y

entrega de programas de produccion a los supervisores de las diferentes

areas a su cargo, esto se realiza semanal y la entrega de estos se realiza los

dias miércoles de una semana a la anterior que se esta trabajando. En los

siguientes numerales se describiran cada uno de los programas con los que la

empresa realiza todo el proceso de produccion.

2.6.2.1. Programa de corte

El programa se realiza para los dos tipos de corte que se hacen en la

empresa tanto para corte manual como corte water jet, cada orden que es

ingresada a los programas se verifica el tipo de cuero que utiliza en base a

esto el planificador toma la decision de que tipo de corte debera de hacerse

al tipo de cuero, si este debe ser manual o water jet.

Cada uno de estos programas se lleva de manera general y especifico,

a continuacion se describirA cada uno de ellos y la informacién que estos

poseen:

Programa general: Este programa esta dividido en las cincuenta
y dos semanas laborales que se conforman el afio. El programa
requiere el niumero de orden, cantidad de la orden si la orden es
de una capa se coloca el numero total de la orden si esta es de
doble capa el numero de unidades se duplica, ademas requiere el
nombre de cuero. Al momento de programarse las o6rdenes
nuevas se toma en cuenta la fecha de ingreso del material, tipo

de cuero a utilizar y capacidad de produccion semanal.

Programa especifico : El programa especifico es elaborado en
base al programa general y se realiza semanalmente , es aqui en

donde se especifica por rayador(linea de corte, para corte manual)
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la carga de trabajo que se tiene ; aqui se especifica el nombre del
rayador, ordenes que tendra bajo su cargo, estilo, hombre de
cuero, color y nimero de unidades, este programa es generado
una semana antes y es entregado y enviado a el supervisor
encargado del area de corte, encargado de bodega de cuero y
departamento de ingenieria de producto quienes son los
encargado de proveer la papeleria a cada una de las lineas de
trabajo y de esta forma dar preparacion a todo lo necesario para
gue el programa sea cumplido, también se verifica la

disponibilidad de cuero que se tenga por cada orden y codigo.

Esto se realiza tanto para corte manual y corte water jet, el programa
general es llevado en Project y el especifico es llevado en Excel. Las cargas
de trabajo que son establecidas semanalmente se realizan de acuerdo a un
carga promedio diaria por tipo de cuero que se esta cortando en promedio un
rayador y su linea tiene la capacidad de cortar carnaza, sillero y panel 4000
unidades diarias, si lo que se cortara es bonded cada una de las lineas tiene la

capacidad de rayar aproximadamente 12000 unidades.

En corte water jet la capacidad de corte de carnazas es de 7000
unidades diarias, si se corta cinturdn curvo la capacidad de corte disminuye a
3500 unidades.

Todos los dias lunes de la semana siguiente a la que a sido
programada , culminada y ejecutada el supervisor del area de corte informa
al planificador, por cada uno de los programas que se llevan se informa si
se han si ha cumplido en su totalidad y el status de cada una de las
ordenes asignadas, si estas no se han cortado estas son reprogramadas por el
planificador para la semana siguiente ( que se esta comenzando ) para que
sea tomada en cuenta para su corte y ademas se especifica el motivo por la

cual no fue cortada, de la misma forma se realiza con las 6rdenes que no se
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terminan de cortar, el faltante es reprogramado para la siguiente semana, esto

se indica en el programa general de corte indicando la orden a un 100%.

En los programas de corte manual y water jet una orden puede ser
procesada no solo en una sola linea, si no en varias, esto permite el que no
exista un responsable ni duefio del proceso y cualquier inconveniente que se

tenga todas las lineas de corte involucradas no se responsabilicen por esto.

Todas las lineas de corte manual son versétiles pueden cortar
cualquier tipo de cuero (silleros, carnazas, paneles, bonded entre otros) que le
sean asignados. El procesamiento de las d&rdenes en el area de corte se
realiza de acuerdo al material que haya sido despachado por el area de
bodega a cada rayador muchas veces no en el orden de prioridades en el que

se requiere.
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Tabla IV. Ejemplo de programa especifico de corte manual.

Tak, 5.4
Progama e Cork Manua
Sumana 47
Cel 20 3l 24 de nodembra 2005
Linea 1. Rom
Semarm da
Emiambls | Mo de Qrden Dw pcipel on cus m aiflo | cantided | obrervaclon
[ 1 [TOEA ] MIURS BLAC S TO LEDD CHOCOLATE 1002 1 EYSOCE ®
5 TOE93-2 EILLEHD THUMODERSTOR M SMACS CO LD R ES 24520 S0k
S0 [T -2 FE SMERCAN GOAON CRUST SO0DLE/CRUST 2423 TS0k
| T3 41 E:|LLERD THUMDERSTORM AMB0S COL0 R ES 24520 2=k
Total 16764
Linea 3. Mik=
Semarm da
Emiambls | Mo de Orden CwacApclon cua m aiflo | canfidad | cbeervaclon
[ 5 [TOR9ES-1 CORMAZ0 IIURS B LOC B 1002 TSR o e
Total 14
Lina3 3. Bargla
Samarm da
Eniambls | Mo e Qrden Cw pcApelon cus m aiflo | eanfidad | cbeervacion
3 [TO0 12 ESILLERD DELLR ES B Cs COLORES 2ISTE 1 SOk
i [To053-2 [SILLERD WER MACC 16 AMBODS CO LORES 2020 107 ok
Total 18 1I]E|

Fuente departamento de planificacién Tata, S.A.

Tabla V. Ejemplo de programa especifico de corte Water jet.
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Tih, 5.0

Programa de Cork hakr Jat
Bamarg &

Cul 20 3l 24 g Novlembre 2004

emana du

Entambie |Wo e Crden D Bl prlion 2 L o eifily | eamiidad | obismadon
L&) [TE02 -1 ‘WHD HBN HAIR CELL a3 2IE S UERD 14ROy
1| MEa? ISILLERD TapoTio §Loc IES J247  (CUERD {4 BOY
= 1] MOOE-2 |SILLERC TAPXSTI0 Lo | B 160 |CUERD {4 B0
= [TEO0X-2  |SILLERD TAPATID BLAC B 1968 |CUERD 14 MO
14 Mamr=2 =i FRO TapaT i ARCIOIN IEi1 2x  ICUFED Lk
21 TA0es-2  |SILLERD TARATIO ALATE IEE t0  JCUERD {0
= [TOE0-2  |SILLERD TAPASTIO BLAC | TEG 290 |JCLUERD 14 MO
i 523 GO R MO0 NN D LS 13 LD JCUERD {d WO
I TLE2E AR Moo UM DB LSk |11 216 |CUERD 14 B0
= EOE [N NEW HAIR CELL BROWN 253 | 100 |CUERD 1m0
21| M0 w0 BN HAIE CELL B RONN I3 | 260 ICUERD TLNOY

Tokl 40050 |

Fuente departamento de planificacién Tata, S.A.

2.6.2.2. Programa de Pasadores

Como ya se ha verificado en el proceso de produccion, los
pasadores son realizados posteriormente del corte de cada orden, ya que
estos se realizan del retazo que queda del corte por lo tanto la realizacion de
pasadores dependera del corte de las érdenes vy la programacion de las
mismas para ello el planificador al momento de realizar la asignacion de
semana para la realizacibn de estos verifica el programa de corte para
asegurarse que la orden ya haya sido cortada. Para la capacidad de
realizacion de estos se cuenta con dos lineas la primera es la linea de feather
edge la cual se encarga de realizar todo el pasador para el cinturon del mismo
tipo esta tiene la capacidad de realizar y proveer de 8000 pasadores diarios;
tambien se cuenta con la linea de cut edge o elaboracion de pasadores para
cinturones planos esta linea tiene la capacidad de proveer 12000 pasadores
diarios y si lalinea feather edge no tiene carga de trabajo apoya a la linea

de pasadores planos haciendo ambas 18000 pasadores diarias, para un total
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de 100000 unidades semanales(60000 unidades cut edge y 40000 unidades
feather edge).

El programa de pasadores se lleva de manera general y especifico en
un mismo formato en programa Excel, este esta dividido en las cincuenta y
dos semanas laborales existentes en el afio , en cada semana se especifica el
rango de fechas y se coloca la correspondiente al cada uno de los cinco
dias , en cada dia se tiene dos divisiones una que corresponde alalinea de
feather edge y la otra a la linea de elaboracion de pasadores cut edge |,
también se conforma de diferentes columnas en las cuales requiere el
namero de semana en la que cada una de las 6rdenes sera cortada, numero
de linea a la que deberd de ser entregada la orden (linea que producira las
ordenes), semana de elaboracion en el area de ensamble, estilo del cinturén
requerido por la orden, nimero de orden y cantidad. Cada semana es
programada de acuerdo a la capacidad diaria. El programa de pasadores es
generado una semana antes de ser ejecutado, este es entregado y enviado
al supervisor de esta area para que se anticipe con el material necesario para
la realizacion de cada una de las 6rdenes ( retazo, tinta, goma, entre otros) y si
hay algun tipo de inconveniente este es tomado en cuenta para tomar las
consideraciones pertinentes con la orden( sacarla del programa y realizar su

reprogramacion ).

Cuando una orden nueva ingresa se verifica para planificarla en el area
de pasadores cuando serd cortada, en base a esta fecha y a la fecha de
exportacion y semana en que se realizard el ensamble; se asigna en la
semana en que se debera de elaborar en el area de pasadores y se agrega

toda la informacioén que el programa requiere.

El ordenamiento de las 6rdenes semanalmente se realiza de acuerdo ala

semana en que se produciran las érdenes en el area de ensamble.
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Al igual que el programa de corte, todos los dias lunes de la semana
siguiente a la que a sido programada , culminada y ejecutada el supervisor del
area de corte informa al planificador, por cada uno de los programas que se
llevan se informa si se han si ha cumplido en su totalidad vy el status de
cada una de las 6rdenes asignadas, si estas no se han producido estas son
reprogramadas por el planificador para la semana siguiente ( que se esta
comenzando ) para que seatomada en cuenta para su elaboracion y ademas
se especifica el motivo por la cual no fue ejecutada, de la misma forma se
realiza con las ordenes que no se terminan de hacer, el faltante es

reprogramado para la siguiente semana.

Cuando una orden ya esta culminada en el programa de pasadores se
marca con color verde obscuro que significa que esta cerrada, si esta en

proceso el color a utilizarse es verde claro.

89



Tabla VI. Ejemplo de programa general del area de pasadores

Programa de Pasadores 2006

CE FE CE FE CE FE CE FE CE FE
18000 0 18000] 0] 18004 0 12410 0 0 0
CORTE Linea Semana_|PO [ESTILO cnt. 13-nov 13-nov 14-nov| 14-nov| 15-nov 15-nov 16-nov 16-nov 17-nov 17-nov
43 2 47 108934 24620 5600 5600
44 4 47 T08997 23905 6000 6000
40 5 48 T09015 24105 1750 1750
42 2 48 108948 23783 360 360
43 3 48 T09036 23868 5272 4290 982|
43 3 49 T09037 23871 5536 5536
43 2 49 T09043 24025 2672 2672
40 2 50 7108971 24455 396 396
41 2 50 108973 24046 480 480
43 2 50 T09094 24091 600 600
44 4 50 T09074 22528 1135 1135
44 4 50 T09075 22528 1460 1460
46 2 50 T08972 23297 192 192
46 3 50 T08974 24048 1164 1164
44 2 51 T09124 24020 3745 3383 362
43 3 51 T09045 23868 7576 7576
43 3 51 T09046 23868 7576 7576
44 2 51 109077 21749 2490 2490
45 3 1 T09084 22516 1660 1660
43 4 1 T09103 23579 500 500
43 5 1 T09105 24105 2000 2000
46 3 1 T09101 24023 730 730
45 2 1 T09106 22554 880 880
46 3 1 T09125 24023 500 500
45 2 1 109107 22551 2200 2200
45 3 1 109108 21749 2200 2200
45 4 3 T09127 24047 252 252
46 3 3 T09128 24048 600 600
48 4 3 T09129 24455 420 420
48 2 3 T09130 24046 468 468|
[eeaT]
| ]
CE = CE TFE CE FE CE FE CE =
0 0 0] 0] 0 0 0 0 0 0
CORTE Planta. Semana |PO [ESTILO cnt. 20-nov 20-nov 21-nov| 21-nov| 22-nov 22-nov 23-nov 23-nov 24-nov 24-nov
46 2 47 T08994 10375 500
STOCK 1 47 T09253 10697 2200
43 3 50 T08942 24475 1500
45 4 50 T08975 24047 864
46 2 47 T08781 24525 2150
47 2 47 T08993 21953 500
46 5 50 T09193 22543 2310
46 5 50 109194 22543 3290
43 2 51 T09057 24025 2672
47 5 49 T09024 23532 25400
45 3 1 T09108 21749 2200
46 4 47 T09189 24433 800
46 5 49 T09023-2 23532 18400
46 5 50 T09195 22543 1172
46 3 47 T09137-1 24714 1600
46 5 50 T09196 22543 1828
46 2 51 T09139 24666 5000
48 2 3 T09138 24714 1300
73686
| ]
CE FE CE FE CE FE CE FE CE FE
0 0 0] 0] 0 0 0 0 0 0
CORTE Planta. Semana |PO [ESTILO cnt. 27-nov 27-nov 28-nov 28-nov| 29-nov 29-nov 30-nov 30-nov 01-dic 01-dic
24-nov 1 50 T09040 10797 2160
24-nov 1 50 T08958 10797 3792
27-nov 5 48 T09017 24296 1105
27-nov 1 50 T09041 10918 2720
27-nov 2 50 T08943 24431 3300
27-nov 1 51 T09055 10918 2720
29-nov 3 51 T09048 23871 4192
27-nov 5 48 T09008 23532 7000
01-dic 5 49 T09007 23967 4800
47 4 1 T09083 24020 3250
45 4 48 T09016 22551 1830
47 4 49 T09018 24576 18036
27-nov. 4 48 T09003 23909 3996
27-nov 5 49 T09268 23532 80
27-nov 4 51 T09049 24576 7488
01-dic 4 50 T08997 23905 6000
48 2 50 T09068 22736 13000
85469

Fuente departamento de planificacién Tata, S.A.
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Tabla VII. Ejemplo de programa especifico semanal del area de pasadores
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Fuente departamento de planificacion Tata, S.A.
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2.6.2.3. Programa de costura

El programa de costura contiene la planificacion del area de cuerpos
feather edge, y el &rea de costura tomando en cuenta los tres tipos de

maquinas de costura existentes.

Una orden de produccion ingresa al area de cuerpos o feather edge si esta
lo requiere , existen tres tipos de procesos que ingresan al area y son
especificados en el mismo programa estos son el proceso de pegado de
fajas, rellenito y feather edge, cada uno de ellos es planificado de acuerdo a
su capacidad 3250 unidades para los tres procesos diarios pero con la
restriccion de realizar solo un proceso a la vez en el dia, si una orden requiere
realizacion del proceso de feather edge no se puede realizar el proceso de
pegado o rellenito. El proceso de cuerpos se realiza posteriormente al corte
de cada una de las 6rdenes por lo que la planificacion y elaboracion de esta
depende del corte de las mismas para ello el programador cuando realiza la
asignacion de la orden al programa verifica el programa de corte para
verificar la fecha de asignacion de la orden en dicha areay asi realizarla en
cuerpos, esta también depende de la fecha de exportacién requerida y los
procesos que lleven ya que debera de cumplirse con la fecha solicitada por
el cliente.

Silas érdenes de cuerpos llevan costura son programadas directamente
en el area de costura que deben ser asignadas , y son asignadas de
acuerdo a la fecha de elaboracién de cuerpos y la fecha de exportacion, todo
lo que es rellenito es asignado a las maquinas seiko teniendo una capacidad
de coser 3000 unidades diarias, si es cinturén feather edge se realizan 3000
unidades diarias, y si las 6rdenes son de pegado con costura se asignan a
maquinas planas que también tienen la capacidad de 3000 unidades diarias
y son versatiles ya que en estas pueden coserse cualquier tipo de cinturén que

lleve costura.
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Si una orden no pasa por el area de cuerpos Yy requiere costura se
planifica de acuerdo al espacio disponible en la maquina que requiere vy el
exdate solicitado por el cliente.

El programa de cuerpos y costura esta dividido en cuatro secciones, las
primeras tres son las divisiones de las maquinas de costura y la cuarta es el
area de cuerpos cada uno de ellas esta divido en las cincuenta y dos
semanas laborales que se desarrollan en todo el afio, y a cada semana se
identifica los cinco dias que se laboran con su respectiva fecha. Cada uno de
las divisiones de las maquinas de costura y cuerpos solicita el nimero de
orden, el cliente y la cantidad asignada para su elaboracion en el dia. En el
encabezado del programa esta reflejada la capacidad diaria de cada una de
las areas y maquinas de costura esto se realiza ya que con ello se realiza la

asignacion diaria en su capacidad maxima, (ver tabla nimero Vil y IX).

Como se realiza en todos los programas de produccion todos los dias
lunes de la semana siguiente a la que a sido programada , culminada y
ejecutada los supervisores del area de cuerpos y costura informan a los
planificadores si han cumplido en su totalidad vy el status de cada una de
las 6rdenes planificadas y asignadas a cada area de trabajo a su cargo, Si
estas no han sido elaboradas en su totalidad son reprogramadas para la
siguiente semana de produccion y sea tomada en cuenta para culminarla; de
la misma forma se realiza con las érdenes que no se terminan de hacer y
son elaboradas parcialmente el faltante se reprograma para la siguiente

semana de produccién.

Cuando una orden ya esta culminada en el programa de costuray

cuerpos se marca con color verde obscuro que significa que esta cerrada.
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Tabla VIII. Ejemplo de programa del area de cuerpos y costura

Fuente departamento de planificacién Tata, S.A.
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Tabla IX. Continuacion de programa del area de cuerpos y costura

| . Semana 49
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Fuente departamento de planificaciéon Tata, S.A
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2.6.2.4. Ensamble

Como se menciono en el inciso 2.2.8 el area de ensamble incluye tres
areas de trabajo : troquel, entintado de cantos y ensamble de érdenes , de
igual forma se realiza la planificacion de o6rdenes de produccidon para la
elaboracion de estas se tienen cinco lineas de producciéon cada linea cuenta
con su propia linea de entintado de cantos y linea de ensamblaje, estas
lineas son abastecidas por el area de troquelado, costura y corte.

El programa de ensamble es elaborado tomando en cuenta las fechas
de exportacion que cada uno de los clientes solicita y verificando el eta de los
principales materiales para ensamble de 6rdenes como lo son cuero , herraje y
colgador , esto permite tomar la decisién del dia en que sera asignada una

orden al programa.

El programa de ensamble se lleva de manera general y especifica, el
programa general esta divido en las cincuenta y dos semanas laborales de
trabajo al aflo cada semana esta identificada por el rango de fecha que
abarca(cada semana va de lunes a viernes) el programa exige varios datos
como lo son numero de linea a la cual es asignada la orden (esto se coloca en
el momento en el que el planificador esta realizando el programa de
ensamble semanalmente), orden, estilo del cinturén, exdate, cantidad ,
observacion( en esta se coloca la caracteristica de construccion de cinturén de
cuero), fecha de ingreso de cuero, fecha de ingreso de hebilla , fecha de
ingreso de colgador. Este programa es llevado en Excel cada celda es
llenada con los datos requeridos por el programa de ensamble en el momento
en que se esta haciendo la asignacion a este.

Cuando una orden nueva ingresa para programarse en el area de
ensamble se verifica las semanas y fechas en las cuales a sido asignada la
orden en corte , costura o feather edge esta asignaciéon la realiza un solo

planificador ya con la fecha la orden es asignada a la semana en la cual sera
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trabajada y en la que pueda ser entregada tomando como fecha tope la fecha
solicitada por el cliente, a si mismo el planificador toma en cuenta la
capacidad de produccién por linea que es de 5000 unidades diarias por lo
gue semanal cada una de las cinco lineas realizard 25000 unidades semanales
,y entre las cinco realizaran 125000 unidades. Después de verificar la semana
en la que se estara elaborando cada orden se agregan todos los datos que
solicita el programa de la orden y se verifica si el material que lleva cada
orden que es planificada coincide en fecha con lo que ejecutivo de cuenta

coloco en el formato de solicitud de exdate .

La asignacion de las 6rdenes a cada una de las lineas de ensamble se
realiza dos semanas antes a la que es entregada el programa , y es

identificada con su respectivo numero de linea y un color :

Linea 1 se identifica con color verde claro

Linea 2 se identifica con color celeste claro

Linea 3 se identifica con color naranja

Linea 4 se identifica con color rosado

e Linea 5 se identifica con color amarillo claro

Todas las lineas de produccion son versatiles pudiendo trabajar
cualquier tipo de estilo por lo que los mismos estilos son trabajados en varias
lineas a su vez, esto muchas veces causa inconveniente ya que solo se
cuentan con un nuamero determinado de maquinas especiales para su
realizacion por lo que si existen 6rdenes de estilos similares o iguales que se
estén procesando en varias lineas y utilicen la misma maquinaria deben de
compartirla 0o una debe de esperar que la otra termine para comenzar a
realizar la orden asignada permitiendo de esta forma tener menor eficiencia en

la linea y tener tiempo de ocio para los operarios .
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La asignacion de ordenes para cada linea dependera del criterio del
planificador, la carga de trabajo que ya ha sido asignada y el orden en que se
han ingresado los pedidos de cada cliente. La asignacion a color se realiza
para verificar visualmente que tan cargado esta el programa y a su vez
verificar si existen espacios disponibles para la realizacion de mas érdenes o
si ya una semana a sido llenada en su totalidad .El programa general
contiene a las éareas de troquel, entintado de cantos y ensamble (ver tabla X

y XI).

El programa semanal de ensamble es realizado en base al general
pero es analizado de nuevo la asignacién hecha a cada una de las lineas de
produccion de las ordenes a elaborar, a este se coloca el numero de orden
estilo, exdate, los dias de la semana de lunes a viernes incluyendo la fecha de
cada uno , el total (suma de todas la unidades asignada por dia de cada
orden), observacion(si el cinturdn lleva costura, feather edge, remache, broche,
entre otros, fecha en que se estara ingresando el cuero, fecha ingreso de
hebilla y fecha de ingreso de colgador . Diariamente se realiza una sumatoria
del total de unidades programadas para verificar cuanto se esta asignando
diariamente y al finalizar la sumatoria de todas las unidades asignadas de

lunes a viernes, esto por cada una de las lineas de produccion.

El programa de ensamble es entregado al supervisor una semana
antes de la cual debe se ejecutado , este es entregado al supervisor de la area
de ensamble y al supervisor del area de troquel para que tomen en cuanta
en el troquelado de las fajas que dia ingresa al area de ensamble para que las

fajas ya estén troqueladas y entintadas.

Como se realiza en todos los programas de produccion todos los dias
lunes de la semana siguiente a la que a sido programada , culminada y

ejecutada los supervisores del é&rea de ensamble informan a los
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planificadores si han cumplido en su totalidad y el status de cada una de
las 6rdenes planificadas y asignadas a su area de trabajo, si estas no han
sido elaboradas en su totalidad son reprogramadas para la siguiente
semana de produccion y sea tomada en cuenta para culminarla; de la misma
forma se realiza con las érdenes que no se terminan de hacer y son
elaboradas parcialmente el faltante se reprograma para la siguiente semana
de produccion, con el area de ensamble se tiene un mejor control que las
otras ya que para esta area existe un reporte el cual despliega la cantidad de
unidades realizadas por hora de cada una de las 6rdenes asignadas a las
lineas y que trabaja cada linea , este dato es tomado de lo que se empaca
cada hora , al final el reporte refleja la cantidad de unidades trabajadas
diariamente por linea vy el total de la produccion realizada en dia por las
cinco lineas, estos datos son comparados por los planificadores vrs los
datos que los supervisores de cada linea de produccion tienen. Cuando una
orden es cerrada en el area de ensamble por unalinea esta es marcada
en el programa especifico con color verde obscuro y de la misma forma se

indica en el general.

Muchas veces los supervisores de produccion toman la decision de
ingresar al programa las o6rdenes que estén listas en las areas anteriores a
ensamble no dandole prioridad a su fecha de exportacion ya que no se tiene
el suficiente abastecimiento, esto da a lugar a que se genere descontrol en las
lineas de produccidén ya que se procesan 6rdenes que no son urgentes dando
lugar a que lo importante se realice de ultimo y no se cumpla con los exdates

requeridos no teniendo asi una fecha de entrega en tiempo .
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Tabla X. Programa general de ensamble

Fuente departamento de planificacién Tata, S.A

100

1| TO09055 1091 22-dic 664 FE Proceso TOCK STOCK
1] T09116 1079: 12-ene 208 FE 20-dic STOCK STOCK
T0910: 0 05-ene 500 RELLENITO BLISTER 04-ene TOCI TOC
T0909! 3294 05-ene 580 AMDDD 03-ene TOCI TOCI
T0911: 0797 12-ene 216 FE proceso cantos TOC TOCI
1] T09120 10902 12-ene 520 FE REVERSIBLE 23-dic STOCK STOCK
1] T09152-1 10793 19-ene 5992 FE 51y52 22-dic 12-dic
2| T08964 23871 01-dic 104 PLANO ESFUMADO Stock 3/nov STOCK
2 | T09051-1 24556 04-ene 168 PUNTA SUPER CHISMOSA 27-dic 8/dic 8/dic
1| T09184 10751 26-ene 655 FE DOBLE COSTURA SEMANA 1 STOCK STOCK
2| T09114 24576 12-ene 136 PLANO CON ARGOLLA 3 ATRAQUES cerrada en troquel STOCK STOCK
2| T09163 24475 22-ene 1457 PLANO CON COSTURA 02-ene STOCK STOCK
2| T09174 24716 22-ene 2200 28-dic STOCK STOCK
3| T09048 23871 22-dic 4192 PLANO NORMAL 18-dic STOCK STOCK
3| T09047 23871 22-dic 1136 PLANO NORMAL 16-dic STOCK STOCK
3| T09125 24023 26-ene 500 REMACHES 15-dic STOCK 27/oct
3| T09111-1 23868 12-ene 2664 PLANO NORMAL BLACK 22-dic STOCK STOCK
3| T09111-2 23868 12-ene 1128 PLANO NORMAL BLACK 22-dic STOCK STOCK
3| T09170 23947 05-ene 2960 PLANO NORMAL cerrada en troquel STOCK STOCK
3| T09101 24023 05-ene 730 BROCHES 28-dic STOCK STOCK
3| T09085 20752 12-ene 715 PERFORADO FCA86 52 STOCK STOCK
3| T09112-1 23868 12-ene 3127 PLANO NORMAL BLACK 27-dic STOCK STOCK
4| T09252 24951 06-ene 125 ojetes 19-dic 10/nov 17/nov
4| T09250 24952 11-ene 97 ojetes 19-dic 10/nov 17/nov
4 | T09220 24816 05-ene 80 REVERSIBLE 20-dic 1/dic 15/dic
4| T09138 24714 22-ene 945 PLANO ANCHO CON REMACHES 20-dic 27-oct 27-oct
4| T09083 24020 05-ene 520 DOBLE PASADOR 27-dic STOCK STOCK
4| T09130 24046 22-ene 468 COSTURA ADORNO 27-dic STOCK 22-dic
4 | T09200-1 23532 12-ene 14724 CONTOUR BROWN Semana 52 STOCK 12/ene
5 | T09199-2 23532 12-ene 13493 CONTOUR BROWN 20-dic STOCK 12/ene
5| T09200 23532 12-ene 15629 CONTOUR BROWN Semana 52 STOCK 12/ene
76633
1] T09176 24500 12-ene 3120 PLANO NORMAL/doble perforado 09-ene TOCK STOCK
1] T09119 10918 12-ene 440 FE 09-ene STOCK STOCK
1] T09095 24296 12-ene 1400 ADORNO EN PASADOR 09-ene TOCK STOCK
1] T09088 23907 12-ene 2424 PASADOR CON ADORNO 09-ene STOCK STOCK
1] T09177 24460 12-ene 1400 ATORNILLADO 10-ene TOCK STOCK
1| T09121 24025 12-ene 2672 PLANO DOBLE CAPA 11-ene STOCK STOCK
1| T09093 23967 12-ene 1056 PREPACK PERFORADO FCA86 10-ene STOCK 26/ene
1] T09115 24556 12-ene 2200 PUNTA SUPER CHISMOSA 11-ene STOCK STOCK
TO091: 0469 -ene 1200 RELLENITO 12-ene TOCI TOCI
T090: 0469 -ene 1070 RELLENITO 12-ene TOCI TOCI
T090: 3527 -ene 24000 PLANO COSTURA 3 LOOPS 08-ene TOC TOC
2| T09113 23871 12-ene 8376 PLANO NORMAL BROWN 03-ene STOCK STOCK
2 | T09051-2 24556 12-ene 3392 PUNTA SUPER CHISMOSA 1l-ene STOCK STOCK
3| T09112-1 23868 12-ene 5798 PLANO NORMAL BLACK 29-dic STOCK STOCK
3 | T09087 23905 12-ene 900 BROCHES 10-ene STOCK STOCK
3| T09090 23908 12-ene 1500 PREPACK BROCHES 10-ene STOCK 27/dic
3| T09091 23909 12-ene 1464 PREPACK 3 BROCHES 10-ene 22/dic STOCK
3| T09092 23906 12-ene 900 PREPACK COSTURA EN CANTOS 1l-ene STOCK STOCK
3 | T09096 24297 26-ene 1490 COSTURA EN CANTOS 10-ene STOCK STOCK
4] T09197-1 23532 12-ene 26310 CONTOUR BLACK 06-ene STOCK 12-ene
5| T09175 24717 12-ene 4000 CABEZITA Y REMACHES 08-ene STOCK STOCK
5| T09198-1 23532 12-ene 22554 CONTOUR BLACK 10-ene STOCK 12/ene
117666
1] T09152-2 10793 19-ene 11440 FE 51y 52 TOCK STOCK
1] T09154 10795 19-ene 11016 FE 02-ene STOCK STOCK
1] T09165 24483 22-ene 2200 PLANO DOBLE CAPA 02-ene TOCK STOCK
1] T09166 24428 22-ene 733 PLANO DOBLE CAPA 02-ene 5/ene STOCK
2| T09160 24025 19-ene 3232 PLANO DOBLE CAPA 02-ene 27/dic STOCK
2 | T09150-1 24556 19-ene 6000 PUNTA SUPER CHISMOSA 02-ene 27/dic 5/ene
2| T09172 23865 19-ene 500 ATORNILLADO 21-feb 5/ene STOCK
2| T09161 24620 22-ene 4828 PLANO CON SIZA 21-feb STOCK STOCK
2| T09162 24582 22-ene 3082 PLANO COSTURA ADORNO 0l-ene STOCK 5/ene
3| T09145 23871 19-ene 12000 PLANO NORMAL 0l-ene STOCK STOCK
3| T09148 24576 19-ene 14904 PLANO CON ARGOLLA 3 ATRAQUES 22-dic 27/dic STOCK
3| T09128 24048 22-ene 600 REMACHES 21-feb 27/dic STOCK
4 | T09197-2 23532 19-ene 11056 CONTOUR BLACK SEMANA 50 STOCK 12-ene
4| T09149 24576 19-ene 15008 PLANO CON ARGOLLA 3 ATRAQUES SEMANA 1 27-dic STOCK
4| T09126 10865 22-ene 288 RELLENITO SEMANA 2 STOCK STOCK
4| T09127 24047 22-ene 252 SIZADO SEMANA 46 27-dic STOCK
4| T09129 24455 22-ene 420 CABEZITA SEMANA 46 27-dic 27-dic
4| T09265 24796 23-ene 1046 PLANO ANCHO DOBLE CAPA SEMANA 4 19-ene STOCK
5 | T09198-2 23532 19-ene 14808 CONTOUR BLACK SEMANA 52 STOCK 12/ene
113413




Tabla XI. Programa especifico semanal de ensamble
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2.7. Control de la produccién

El control de la produccién es una de las partes mas importantes dentro del
proceso de produccién ya que es aqui en donde se realiza la observacion de
los resultado obtenidos el la ejecucion de los planes planteados Yy que estos
concuerden con lo programado , si estos no concuerdan se debe de verificar
gue fue lo que fallo y porque y tomar acciones para corregirse de igual forma
detectar a través de un analisis lo planificado y ver si existen errores en lo
planeado y no se hayan tomado en cuenta factores que pueden afectarse. A
continuacion se describiran la forma en que la empresa Tata realiza el control

de produccion.

2.7.1. Horales

En cada area de trabajo se cuenta con auxiliares de produccién que
son los encargados de recabar la informacion cada hora verificando la
cantidad de unidades producidas en las diferentes estaciones de trabajoy
por trabajador en cada area estos datos son recopilados y son llevados en
unas hojas de control en donde se apunta por hora lo que cada operario
hace por estacion de trabajo , en cada hoja se identifica la linea de produccion,
fecha, cddigos de empleados por operacion y nombre.

Esto también es llevado en un pizarron diariamente aqui se divide en
las horas que se trabajan y el nUmero de operaciones de cada area (aqui se
coloca el nombre de la operacion y el cddigo del operario que realiza dicha
operacion), cada hora es colocado el dato por el auxiliar de produccion y esto
es verificado por el supervisor esto se saca de la hoja de horales, cada area

de trabajo tiene su pizarron.
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2.7.2. Boletas de cajas por orden

Cada bulto que se maneja en la empresa a través de caja de 100
unidades es identificada con una boleta cada una de estas contiene el
numero de orden, talla que se esta trabajando, color, codigo de barras , el
nombre de todos los procesos de produccion y a la par de cada uno de ellos
un cuadro en el cual cada operario que trabaje dicho bulto colocara su cédigo
de acuerdo al proceso que este realizando, estas boletas identifican al final
del proceso el numero de bulto , la talla y el nimero de la orden trabajada
esto se escanea en el area de empaque permitiendo tener en el sistema la
informacion correspondiente a la orden, ademéas de estas boletas el personal
encargado de control de calidad de cada area tiene en su poder hojas
maestras con las cuales verifican el nimero de la orden la talla y el cédigo
de barras que cada caja lleva este es marcado y manualmente es ingresado al
sistema para que se verifique en el panel de control el avance por las areas de
trabajo, al final del proceso esta es ingresada al sistema de apparel it por
medio del escaneo, permitiendo llevar el control de las 6rdenes que se estan

empacando, este dato es el reflejado en el sistema,(ver figura 41).
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Figura 41.Boleta de control de 6rdenes de produccién por bulto
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Fuente: Departamento De contabilidad Tata, S.A.

2.7.3. Panel de control

El panel de control es una herramienta que se utiliza en la empresa para
verificar el avance vy status de las 6rdenes de produccidon por las areas de
trabajo este permite verificar en el momento en que es consultado cuantas
unidades de la orden que esta siendo consultada esta siendo elaborada en
el area de corte , cuerpos, costura , y ensamble; ademas permite verificar
gue color y tallas han sido trabajadas o estan en proceso y en que area de
trabajo estan, esto permite verificar a los planificadores el flujo del proceso en

cada una de las ordenes.
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2.7.4. Reporte de empaque diario

Este reporte es generado por el sistema y se realiza a través de las
boletas de produccién escaneadas diariamente con las cuales se lleva el
control de la produccion por linea de produccion y la cantidad realizada por

hora.

Este reporte es creado a media noche y es enviado automaticamente a
todas las personas que lo requieren para llevar su control (gerentes de
produccion, personas de planificacién y gerente general), toda la informacién
que contiene el reporte es la fecha, identificacion de la linea, horas de trabajo,
ordenes trabajadas, cantidad realizada por orden de produccion, al finalizar el

total de la cantidad realizada por orden, el total realizado por linea y el total.
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Figura 42.Reporte de
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3. PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

3.1. Planeacion de capacidades de produccién

La planeacién de la produccion depende de la capacidad que se tenga en
cada una de las areas Yy esto es de vital importancia para la determinacion de
las decisiones que se tomen al momento de planificar las Ordenes en las
areas de produccién y el cumplimiento de las mismas para su entrega en

las fechas solicitadas por el cliente en tiempo.

La capacidad de produccion en Tata debera de ser evaluada a través de un
estudio de tiempos para determinar la cantidad de unidades que pueden
procesarse en todas y cada una de las areas de trabajo y sus subprocesos
esto debera de hacerse para que la capacidad no sea definida por el personal
operativo ni los supervisores de produccion si no que sea evaluada a través de
los datos obtenidos en el estudio e ir haciendo un record con los datos a lo
largo del tiempo y las variaciones encontradas esto debe de hacerse del
conocimiento de los gerentes de produccién ,supervisores y el departamento
de planificacion para que este al momento de realizar la programacion no
planifique mas de la capacidad ni menos de esta, ni los recursos sean
subutilizado o sobre utilizado.

Para ello se necesita que los estilos de similar construccién sean agrupados
en familias y asignarles la ruta de proceso evaluando la capacidad en cada
una de las estaciones de trabajo , esto facilitara la evaluacion de las mismas
ya que con la diversidad de estilos que se trabajan tendrian que evaluarse uno
a uno, la realizacion de la agrupacion de estilos debera de realizarse por el

departamento de produccion , planificacion e ingenieria de producto para que
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al momento de ingresar un estilo nuevo se tenga el conocimiento y sea
asignado al grupo que le corresponda.

El departamento de ingenieria de producto debera de ser el encargado de
desarrollar las muestras de preproduccion que son requeridas por los clientes
para la realizacion de sus pruebas de calidad, y a su vez esto servira para que
el departamento realice una toma de tiempos preliminar y a demas se
establezca la ruta de produccién y se asigne de una vez, si esta no existe
deberd de crearse; toda esta informacion debera de ser presentado al equipo
de produccion( gerentes , supervisores, personal de calidad) y departamento
de planificacion para que tengan el conocimiento de que tan dificil o facil es su
construccion del cinturdn de cuero, y verificar por que areas de trabajo pasara
el cinturén y los procesos que debe de hacerse en este ; esto debera de
realizarse en una reunion de estilos nuevos en donde deberd de involucrarse
a todo el personal nombrado anteriormente adicionando al ejecutivo de cuenta
encargado del cliente que solicita el estilo nuevo, para esto deberan de
entregar a cada persona una hoja en donde se indique el estilo del cinturén,
fecha de exportacion, fechas de ingreso de materiales, fotografia del cinturéon,
observaciones que deben de tomarse en cuenta para la elaboracién de su
construccion, llevar fisicamente el cinturon. Al momento de realizar la
presentacion deberd de analizarse cada estilo, si el personal de produccion
tiene dudas con respecto a los materiales usados para construccion o el
proceso gue se utilizo en cada una de las areas el personal del departamento
de ingenieria de producto debera de resolverlo al igual si surgen sugerencias
para mejorar y agilizar su procesamiento el departamento sera el encargado de
desarrollar las pruebas y presentar los resultados obtenidos. Para esto debera
de asignarse a un encargado y planificar la proxima reunion para que los
resultados sean presentados y se explique si dieron o no el resultado deseado.

Ademas debera de realizarse un balance de lineas para trabajar a un ritmo

de produccion dado y que el personal en cada una de las operaciones que
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componen las areas de trabajo no se mantengan ociosos, y asi podra
establecerse metas de produccion reales a cada operario y seran medidas de

acuerdo a que si sean cumplidas.

3.2. Plan maestro general de areas de trabajo

En cada una de las areas de trabajo deberd de crearse un plan
maestro de produccion , existen area que lo poseen pero deben de
mejorarlo y hay areas en las que no se posee, en cada uno de los planes
debera de contener la planeacién de las ordenes de produccién
demandadas por los clientes, y la ruta de las areas por la que debe de
pasar, esta planificacion asi como se realiza indicara cuando debera de
hacerse cada orden en las areas de trabajo, la cantidad, el cliente,
descripcion del estilo, esto permitira verificar y visualizar si la orden esta
terminada , procesada o no se a realizado nada y verificar si a pasado por
todas las areas de trabajo que debe, esto permitird tener una vision
realista de la capacidad disponible para nuevos pedidos de érdenes de
clientes en las areas de trabajo ademas permite la adecuada programacion
para la entrega del producto al cliente. Todos los programa s de produccion
deberan de llevarse en un mismo estilo de formato para que cualquier
persona que los consulte los entienda, y en un mismo programa para su

mejor entendimiento y este sera Excel.

3.2.1. Corte

El plan maestro de produccion general de corte debera de contener
mayor informacion y deberd de llevarse por separado para corte manual y
corte en water jet para tener un mejor control de ambos, cada uno de ellos
deberan de dividirse en las cincuenta y dos semanas laborales que existen a

lo largo del afio, deberan de identificarse las fechas semanales , esto se
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realizara de lunes a viernes , ademas deberan de indicarse todos los dias
festivos para tomarlos en cuenta para la planificacién de la produccion del area
y no realizar una sobre programacion de 6rdenes. Debera de colocarse la
semana en la cual se necesita que el corte de la orden este listo si la orden
ingresa directamente al area de ensamble debera de indicarse la semana en la
cual se realizara el proceso de troquelado de lo contrario deberd indicarse la
semana en la cual sera procesado en el area de cuerpos, troquel y costura
debe colocarse el numero de orden bajo el cual esta siendo trabajado, nombre
del cuero que se utilizara para realizar la orden, estilo del cinturén esto es muy
importante ya que en base a esto se realiza el corte de la fajas de acuerdo a
las especificaciones dadas en la hoja técnica, cantidad de unidades a
producirse ; si el estilo es de doble capa debera de colocarse el niumero de
unidades considerando que debe realizarse un corte doble debido a que se
cortan dos tipos de cuero diferentes también debera de realizarse
observaciones , en estas debera de colocarse la informacion de la fecha del
ingreso del cuero y los codigos de cuero a utilizar en la orden de acuerdo a los
registros del sistema, asi también el nombre del cliente para el cual se esta
trabajando para saber con que informacion debe de contarse y las tolerancias
aceptadas por cada uno de ellos, y una columna en la cual se indique el
estatus de la orden.

Cada linea de corte debera de ser identificada de igual forma que se
realiza en el programa de ensamble con colores y los propuestos son:

e Linea 1, color amarillo
e Linea 2 ,color celeste

e Linea 3, color morado

Water jet color Rosado
Esto debera de realizarse para que el planificador tenga visualmente el

panorama de carga por cada linea de corte y sea de facil analisis.
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La asignacion de ordenes a cada linea de corte debera de realizarse en
el momento en que se estén programando las 6rdenes nuevas de acuerdo a
las capacidades de cada una de las lineas de corte vy la asignacion de los
diferentes tipos de cuero existentes esto debera de comenzar a realizarse en
base a las tomas de tiempo que se esta proponiendo realizar por agrupaciéon
de estilos que se consideraran, ademas debera de asignarse a cada una de las
lineas de corte existentes un mismo tipo de cuero para su corte y no debera
de partirse una orden de produccion entre varias lineas, una linea debera de

procesarlo y ser la responsable de lo que pase con dicha orden.

En cada uno de los programas de corte cuando se requiera trabajar
horas extras turnos de doce horas o doble turno para el cumplimiento de las
ordenes planificadas y cargas de trabajo debera de indicarse en el programa
de produccion para que sea de conocimiento de los supervisores,
gerentes, ejecutivos de cuenta y operarios que son los encargados de la

ejecucion de lo planificado

La actualizacién del programa de corte debe de realizarse diariamente y
debe de realizarse en base a el reporte diario por hora de las areas de
produccién(ver inciso 3.7.2), este debera de revisarse Yy verificar la cantidad
trabajada diariamente por orden con este debera de irse actualizando el
programa especifico de corte, cuando una orden en el area de corte este
completa debera de indicarse en el programa general en la columna de status
que la orden esta cerrada, si esta en proceso debera de indicarse de igual
forma enla columna de status, si por algin motivo esta no es completada
el supervisor del area debera de indicar que motivo por los cuales no se
realizo e identificar si esto afectara al area siguiente y el planificador
conjuntamente con el supervisor debera de realizar los ajustes en el

programa de corte para que se de lo planificado y si esto ya no es posible
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ajustar los programas de produccion afectados para que se cumpla con el
requerimiento del cliente y fecha de entrega. Esto también debera de hacerse
en el programa de water jet.

En el programa de corte se debera de indicar el significado de cada
color en la parte superior derecha, para que al momento de ser consultado por
los supervisores, ejecutivos de cuenta y gerentes de produccion sea de su

entendimiento.

3.2.2. Pasadores

El programa de pasadores debera de separarse el general del especifico
de esta manera se tendra un mejor orden en cada uno de los programas y en

la planificacion de 6rdenes.

La informacidon que se necesita para este programa se complementara
con alguna que en el momento actual no se lleva por lo que a continuaciéon
nombrare en un listado toda aquella informacién que debera de colocarse y
requerirse al programa general de pasadores:

e Dividir y nombrar las cincuenta y dos semanas laborales e
identificar los dias festivos en las semanas en las que se
encuentren para que sean tomados en cuanta para la planificacion
de oOrdenes.

e Identificar la fecha o semana en la que se realizara el corte de la
orden y colocarlo en su respectiva casilla esto debera de
realizarse en el momento en que la orden nueva este siendo

programada.
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Colocar el nimero de la linea de ensamble a la que se esta
asignada la orden pero ahora deber4 de colocarse desde un
principio cuando las 6rdenes nuevas sean planificadas debera de
asignarse directamente la linea de produccion que debera de
hacerlo.

Semana o fecha en la cual la linea de ensamble tiene
planificada realizar la orden.

NuUmero de orden

Estilo

Cantidad

Agregar una columna en la cual se colocara cualquier tipo de
observacion necesaria para la realizacion de las ordenes

Colocar una columna de status en la cual se colocara vy

actualizara si una orden ha sido cerrada.

La divisibn de los pasadores para la linea feaher edge y planos se

realizar4d colocando las 6rdenes de feather edge en la parte superior y las de

pasadores planos en la parte inferior , cada una de ellas se identificara con

colores de la siguiente manera:

Feather edge: Naranja y

Planos : color verde claro

De esta forma el planificador podra ver visualmente la carga general en

ambas lineas de trabajo.

Se debera de colocar la identificacion de colores y su significado en la parte

superior derecha del programa de pasadores para que cualquier persona que

lo verifique tenga facil entendimiento de este.
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Al final de cada semana debera de llevarse una suma total de la cantidad
de pasadores asignados , esto permite verificar cuanto hay asignado
semanalmente y ademas permite ver si la capacidad de las lineas han sido

asignada en su totalidad.

La asignaciéon de o6rdenes a cada linea de pasadores debera de
realizarse en el momento en que se estén programando las érdenes nuevas
de acuerdo a las capacidades de cada una de las lineas y la disponibilidad de
retazo que se genera a partir del corte de las 6rdenes para esto el planificador
debera de verificar cuando se realizard el corte para poderlo asignar a la
semana correspondiente tomando en cuenta que el corte ya halla sido
efectuado y cuando un etilo de pasador lleve adorno de metal debera de
colocarse en la columna de observaciones cuando ingresara dicho adorno para
verificar la fecha en la cual debe de procesarse en el area y hacerse la
asignacion de la orden a la semana en al cual se hard la orden y se tengan

todos los materiales.

Cuando se requiera trabajar horas extras turnos de doce horas debera
de indicarse en el programa de produccion para que sea de conocimiento
de los supervisores, gerentes, ejecutivos de cuenta y operarios que son los

encargados de la ejecucion de lo planificado

La actualizacion del programa de pasadores debe de realizarse
diariamente y debe de realizarse en base a el reporte diario por hora de las
areas de produccion(ver inciso 3.7.2), este debera de revisarse Yy verificar la
cantidad trabajada diariamente por orden con este deberd de irse
actualizando el programa especifico de pasadores, cuando una orden en el
area de pasadores este completa debera de indicarse en el programa general

en la columna de status que la orden esta cerrada, si esta en proceso debera
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de indicarse de igual forma en la columna de observaciones, si por algun
motivo esta no es completa el supervisor del area deberd de indicar los
motivos por los cuales no se realizo e identificar si esto afectara al area
siguiente vy el planificador conjuntamente con el supervisor debera de realizar
los ajustes en el programa de pasadores para que se de lo planificadoy si
esto ya no es posible ajustar los programas de produccion afectados para que
se cumpla con el requerimiento del cliente y fecha de entrega.

3.2.3. Cuerpos

Para esta area de produccion debera de crearse un plan maestro
general que no se lleve de las misma forma en la que actualmente se realiza
conjuntamente con el area de costura y tomando de una misma forma los
procesos de pegado, rellenito y feather edge ; estos tres procesos son
independientes y diferentes de la forma en la que son tratados y manejados
actualmente dando lugar a el subempleo del personal y la maquinaria.

Aqui se hablara del programa maestro de produccion del area de
cuerpos de manera general, mas adelante se tratara el especifico ver inciso
3.6.3.

Para la realizacion de este programa se tomara como base el formato
actual que se maneja en esta area para crear el propuesto , este debera de
identificar cada linea de proceso con el nombre correspondiente(pegado,
feather edge y rellenito), debera de dividirse en las cincuenta y dos semanas
laborales de trabajo y para cada linea debera de identificarse las fechas de
las semanas y dias festivos para tomarlos en cuenta al momento de realizar la
planificacion, debera de colocarse el numero de orden, estilo y cantidad de

unidades, esta dependerda de la linea a la que sea asignada las ordenes. Este
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se llevara semanalmente no a diario como actualmente se realiza vy los
procesos se elaboraran en paralelo, esto permitira evaluar y asignar cargas
de trabajo semanalmente de las érdenes y procesarse varias al mismo tiempo

reflejando un mejor panorama de cargas por linea.

En el programa deberd de indicarse y sefialarse cuando se requiera
trabajar horas extras turnos de doce horas o doble turno para el cumplimiento
de las 6rdenes planificadas y cargas de trabajo en las distintas lineas de
produccion y debera de hacerse del conocimiento del supervisor, gerentes,
ejecutivos de cuenta y operarios que son los encargados de la ejecuciéon
de lo planificado

El programa de cuerpos, rellenito y feather edge debera de actualizarse
de acuerdo al programa detallado a diario permitiendo verificar al programador
el cumplimiento de las 6rdenes vy si el plan realizado al comienzo de la
semana hecho se esta llevando a cabo tal cual se planteo o se ha tenido
factores internos o externos que no permiten su desarrollo tomando en cuenta
esto para hacer el ajuste necesario de las 6rdenes y tomarlo en cuenta para el

cumplimiento en su entrega.

3.2.4. Troquel

El programa maestro del area de troquel debe de crearse y se debe de
llevar en Excel.

Este permitird tener una relacion adecuada a las areas de corte, feather
edge, costura y ensamble dandole un mejor flujo de proceso asi no se
producira ni se procesaran érdenes que no se requieran. A cada linea de
produccion de ensamble se deberan de asignar dos trogueladoras para que
estas estén alimentando a las lineas y ninguna se desabastezca por falta de

producto a esto se suma también el area de costura.
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El programa general de troquel deberd de estar identificado, se tiene
que dividir en las cincuenta y dos semanas de produccion , identificando los
dias festivos para tomarse en cuenta al momento de planificar las o6rdenes,
cada semana deberéa de contener :

e Numero de orden

e Estilo

e Cantidad

e Semana de corte o feather edge

e Linea de ensamble

e Nombre del equipo de troquel que se encargara de realizar las
ordenes y el responsable de esta.

e Status

La asignacion de 6rdenes a cada equipo de trabajo de troquel debera
de realizarse en el momento en que se estén programando las oOrdenes
nuevas de acuerdo a las capacidades de cada familia de cinturébn que se
procese en cada linea de produccion de ensamble, el proceso de troquelado
tendra una especializacion de estilos de cinturones de acuerdo a la linea de

ensamble para la que se estara trabajan ver inciso 3.3

En el programa debera de indicarse y sefialarse cuando se requiera
trabajar horas extras turnos de doce horas o doble turno para el cumplimiento
de las 6rdenes planificadas y cargas de trabajo en las distintas lineas de
produccion y debera de hacerse del conocimiento del supervisor, gerentes,
ejecutivos de cuenta y operarios que son los encargados de la ejecucion
de lo planificado

La actualizacién del programa de troquel debe de realizarse diariamente
y debe de realizarse en base a el reporte diario por hora de las areas de
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produccion(ver inciso 3.7.2), este debera de revisarse Yy verificar la cantidad
trabajada diariamente por orden con este debera de irse actualizando el
programa especifico de troquel, cuando una orden este completa debera de
indicarse en el programa general en la columna de status que la orden esta
cerrada, si esta en proceso debera de indicarse de igual forma enla columna
de status, si por algin motivo esta no es completada el supervisor del area
debera de indicar que motivo por los cuales no se realizo e identificar si esto
afectara al area de entintado de cantos y costura para realizar los ajustes
necesarios y su cumplimiento se de o si se deben de ajustar los programas de

produccion afectados para que se cumpla con la fecha estipula por el cliente

3.2.5. Costura

El plan maestro de produccién de esta area ya es llevado a cabo , este
debera de mejorarse, para ello se utilizara como base el formato actual que
es manejado en esta area, dicho formato se debera de dividir en las cincuenta y
dos semanas laborales que se tienen en el afio , debera de identificarse todos
los dias festivos para tomarlos en cuenta para la planificacion de 6rdenes
cada uno de los tres tipos de maquina debe de estar debidamente identificada;
asi mismo debera de agregarse numero de orden, estilo, semana en la que se

troguelaray cantidad de la orden

Este se llevara semanalmente no a diario como actualmente se realiza y
los procesos se elaboraran en paralelo, esto permitira evaluar y asignar
cargas de trabajo semanalmente de las 6rdenes y procesarse varias al mismo
tiempo reflejando un mejor panorama de cargas por tipos de maquinas de

costura.
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La asignacion de érdenes a cada tipo de maquina de costura debera de
realizarse en el momento en que se estén programando las érdenes nuevas
de acuerdo al estilo que cada una de las 6rdenes este solicitando y la

capacidad de cada familia en la cual esta considerada el estilo de cinturon .

En el programa deberd de indicarse y sefialarse cuando se requiera
trabajar horas extras turnos de doce horas o doble turno para el cumplimiento
de las 6rdenes planificadas y cargas de trabajo en las distintas maquinas de
costura esto debera de darse a conocer supervisor de dicha éarea, gerentes,
ejecutivos de cuenta y operarios que son los encargados de la ejecuciéon
de lo planificado para que sea evaluado y de conocimiento para que se tomen

todas las medidas necesarias para su cumplimiento.

El programa de costura debera de actualizarse de acuerdo al programa
detallado a diario permitiendo verificar al programador el cumplimiento de las
ordenes v si el plan realizado al comienzo de la semana hecho se esta
llevando a cabo tal cual se planteo 0 se ha tenido factores internos o externos
gue no permiten su desarrollo tomando en cuenta esto para hacer el ajuste
necesario de las érdenes y tomarlo en cuenta para el cumplimiento en su

entrega.

3.2.6. Cantos

Este programa implicitamente se genera a partir del programa general
de ensamble ya que las mismas o6rdenes que se deben de ensamblar son
las que se deben de entintarse en la misma semana pero debera de crearse
un programa de entintado de cantos para tener el control vy realizar la
asignacion debida a las 6rdenes de produccién en cada una de las lineas el
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programa general de entintado de cantos deberda de contener la siguiente

informacion:

e Numero de linea a la cual la orden esta asignada, esta debera de
colocarse en el momento en que la orden ingresa a planificacion y es
programada en las diferentes areas, la linea en que la orden es
planificada en ensamble es el nimero de linea que le corresponde en
el entintado de cantos.

e Numero de orden

e Estilo

e Cantidad

e Observaciones aqui se debe de colocar la descripcion del estilo que se
estara trabajando.

e Troquel

e Cliente

e Status

Para la asignacion de la orden al area de entintado de cantos debera de
tomarse en cuanta la fecha en la cual se estara realizando el troquelado de
estay el ensamble para planificarlo justo en la semana y fecha en la cual
debe de realizarse sin provocar cambios en las fechas de su realizacién en

ambas areasy que el proceso de la elaboracion de la orden sea fluido.

Se debera de identificar las lineas de entintado con los colores que
corresponden alalinea de ensamble ala que cada una de las 6rdenes ha
sido asignada, como a continuaciéon se describe:

e Linea 1, color verde claro
e Linea 2, color celeste claro

e Linea 3, color naranja
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e Linea 4, color rosado

e Linea 5, color amarillo

Esto permitird que el planificador verifique la carga semanal por linea.

Cuando se requiera trabajar horas extras turnos de doce horas debera
de indicarse en el programa de produccion para que sea de conocimiento
de los supervisores, gerentes, ejecutivos de cuenta y operarios que son los

encargados de la ejecucion de lo planificado

La actualizacién del programa de entintado de cantos debera de
realizarse diariamente y debe de hacerse en base a el reporte diario por hora
de las areas de produccion(ver inciso 3.7.2), este deberd de revisarse vy
verificar la cantidad trabajada diariamente por orden con estos datos debera
de actualizarse el programa especifico de entintado de cantos, cuando una
orden en esta area este completa debera de indicarse en el programa general
en la columna de status que la orden esta cerrada, si esta en proceso debera
de indicarse de igual forma en la columna de observaciones, si por algun
motivo esta no es completa el supervisor del area deberd de indicar los
motivos por los cuales no se realizo e identificar si esto afectara al area
siguiente vy el planificador conjuntamente con el supervisor debera de realizar
los ajustes en el programa para que se realice lo planificadoy si esto ya no
es posible ajustar el programa de ensamble para que se cumpla con el

requerimiento del cliente y fecha de entrega.
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3.2.7. Ensamble

El plan general del area de ensamble ya no incluird las areas de trabajo
que actualmente maneja(troquelado, entintado de cantos y ensamble) ;esas
areas seran independientes una de la otra. Cada una de ellas abastecera a la
siguiente y como se describié en los incisos anteriores se debera de crear un
plan maestro para cada &rea para tener el control de la fluidez de las 6rdenes

y que lo que se planifigue sea lo que realmente deba procesarse.

Para el plan maestro del area de ensamble se deber4d como actualmente
se realiza identificar las cincuentay dos semanas laborales que contiene el
afio y los dias de asueto para que al momento de estar realizando la
asignacion de 6rdenes sea tomado en cuenta y no se programen las lineas en
su totalidad , asi mismo debera de colocarse el nUmero de linea de produccion
que realizara la orden esto debera de realizarse desde el momento en que las
ordenes nuevas ingresan al area de planificacion para su procesamiento,
debera de identificarse el nimero de orden, el estilo de produccion, el numero
de unidades a fabricarse, la descripcibn de la caracteristica de la
construccion del cinturdn, en la columna de eta de cuero debera de cambiarse e
identificarse como faja en ella debera de escribirse la semana en la cual estara
lista la faja ( troquelada y entintada ,) esto permitira verificar el abastecimiento
de los procesos anteriores y planificarla de acuerdo a esto no antes o después
del proceso anterior, deberd de colocarse el eta del ingreso del herraje y
colgador , al finalizar debera de colocarse dos columnas una en donde se
identifique a que cliente pertenece, esto con la finalidad de que al momento
qgue surja algun inconveniente o realizacion de consulta acerca del producto
sea consultado con el ejecutivo de cuenta correspondiente y sea informado a
los sucesos que estén pasando al producto, y la segunda columna debera

agregarse el status en ella debera de colocarse e indicarse si una orden esta
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en proceso, ya esta cerrada o si hay que hacer ajustes al programa Yy los
inconvenientes que se presenten esto con la finalidad de verificar y dar
solucién a los problemas que surjan en el momento que acontezcan y no
esperar finalizar la semana y llegar el dia lunes para verificar que paso Yy si se
resolvid o no.

Al momento de realizar la asignacién de érdenes a las lineas debera de
tomarse en cuanta que tipos de cinturones son los que deban de asignarse a
esta de acuerdo a la clasificacion de las familias de cada uno de los estilos de
cinturones (de esto se hablara en el inciso 3.3 mas a detalle) esto con la
finalidad de procesar varios estilos similares en una sola linea de produccién
y esto permita la fluidez de las Ordenes, menor tiempo de ocio para los
operarios y el menor setting de maquinaria .

Cada linea de produccién debera de identificarse con los colores

actualmente utilizados:

Linea 1, se identifica con color verde claro

Linea 2, se identifica con color celeste claro

Linea 3, se identifica con color naranja

Linea 4, se identifica con color rosado
e Linea 5, se identifica con color amarillo claro

Para que el planificador tenga una manera visual de identificar la carga de

trabajo por cada linea de produccién vy la carga semanal del area.

Todos los dias el programa de ensamble deberd de ser actualizado de
acuerdo a los datos del reporte de empaque Yy verificar el cumplimiento del
programa y verificar si existen desfases de lo planteado y por que se estan

realizando o si se esta haciendo de acuerdo a lo estipulado esto debe
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hacerse para reflejar en el programa especifico y general lo que esta
sucediendo y realizar los ajustes necesarios para que se de el cumplimiento
de las 6rdenes en la fecha de entrega requerida por el cliente. Cuando un
orden de produccion a sido culminada debera de indicarse en la columna de
status de igual forma hacer si la orden esta en proceso. Esto permitird ver el

avance diario del programa.

Cada semana debera de realizarse analisis de las cargas de trabajo que
ya han sido asignadas semanalmente en los diferentes programas , verificar si
es necesario poseer dobles turnos, trabajar tiempo extra, verificar las cosas
necesarias e importantes que deben de estar listas al momento de tener
cargas fuertes de trabajo para el buen funcionamiento de las areas incluyendo

el abastecimiento de materiales.

Es importante hacer del conocimiento de las cargas de trabajo a los
supervisores de areas y a los gerentes encargados de area para que ellos ya
teniendo un conocimiento mas interno del area bajo su carga tomen
prevenciones para el desarrollo y buen cumplimiento de los programas que
todas las acciones sean preventivas y no correctivas.

Los programadores deberan de dar una semana antes de comenzar la
ejecucion del programa el desarrollo de la semana siguiente y conjuntamente
con los supervisores de areas realizar la verificacion de programas y validacion
para ello al se entregado el plan de produccién a cada area cada supervisor
debera de realizar el andlisis respectivo de el (verificacion de corte,
disponibilidad de materiales, verificacion de personal, buen estado de
maquinaria) y ya evaluado esto debera de informar a los planificadores si es
posible llevarse a cabo lo planificado y de no ser asi informar el motivo por el
cual no puede llegar a cumplir para tomar las medidas pertinentes vy

asegurarse con tiempo que se realicen ajustes para que las condiciones se
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cumplan y esto pueda realizarse y cumplirse con lo estimado y fecha de

entrega.

3.3. Criterios de programacion de 6rdenes

Es importante en la empresa contar con criterios de planificacion o
programacion de ¢érdenes de acuerdo al tipo y estilo del producto, esto
permitira que el producto sea asignado a las areas no al azar si no que en base
al tipo de proceso que debe de para su transformacién a cada tipo de estilo y
orden logrando a través de esto tener menos paros en produccion debido a
seteos (calibracion de magquinaria), un flujo constante a lo largo de todo el
proceso y las areas estén alimentadas teniendo un mejor control de cada

una de las orden vy la asignacion de las mismas en las areas de trabajo.

Otra parte vital e importante serd que todos los departamentos que
constituyen la empresa en especial el departamento de planificacion,
produccion e ingenieria de producto manejen los mismos criterios en la
elaboracion de los cinturones, la ruta de proceso, su planificacion y asignacion
de O6rdenes en las areas de trabajo y para ellos se lograra a través de su
desarrollo y puesta en marcha a continuacién se realizaran planteamientos

que ayudaran a la empresa para la creacion y unificacion de los criterios .

Para un mejor control en el requerimiento de nuevas Ordenes y mejor
manejo de la informacion y esta sea una misma, se debera de estandarizar el
formato de requisicion de ordenes que se maneja entre los ejecutivos de

cuenta este debera de contener:

e Fecha enla cual se hace la requisicidon
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e Nombre del cliente para el cual se esta haciendo la solicitud de
exdates
e Numero de orden u 6rdenes
e Numero de estilo
e Numero de unidades solicitadas por orden
e Exdate
e Etade cuero
o Superficie
0 Rellenoy
0 Respaldo
e Eta de hebilla
e Eta de colgador
e Observaciones(en esta deberd de colocar la construccion del

cinturdn)

El ejecutivo de cuenta debera de enviar la solicitud de requerimiento llena
con los datos solicitados a los planificadores quienes seran los responsables
de ingresar la o las 6rdenes a los diferentes programas de produccion de
acuerdo a las areas en donde se requiera su paso(ruta de proceso ), exdate
solicitado y etas de materiales. Para esto los planificadores deberan realizar el

andlisis de la siguiente manera:

e Debera de colocarse la fotografia correspondiente al estilo de la
orden para tener la referencia necesaria y de esta forma se puede
verificar la ruta del proceso definida, esto permitira planificarlo en
las areas de produccion por los cuales debe de pasar.

e Se debe de verificar si los datos de etas de materiales coinciden
con los que el ejecutivo coloca en la solicitud esto se hara a través

de la revision de los codigos de los materiales en el sistema aparrel
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it(mrp) colocando la fecha del eta de estos (ingreso a la empresa)y
colocar una copia de la pantalla que despliega los materiales en el
formato de solicitud de exdate.

Ya con los datos desplegados y el andlisis realizado de la fotografia ,
estilo , disponibilidad de materiales y el exdate solicitado por el cliente debera
de procederse a la planificacion de las érdenes en cada una de las areas
estimadas de acuerdo a la ruta de proceso, para ello debera de apoyarse el
planificador en la clasificacion propuesta de la cual se hablara mas adelante
esta ayudara a verificar la ruta y el tiempo utilizado en cada uno de los
procesos. La asignacion de cada una de las 6rdenes a programar se debera
de comenzar a realizar por el area de corte que es la base para verificar
los demas procesos el criterio de asignacion se debe realizar de adelante

hacia atras (de corte hacia ensamble).

Si por alguna razon existen etas de materiales que no coinciden con lo
planteado por los ejecutivos de cuenta deberd de darse el aviso para que
conjuntamente con los planificadores verifiguen las opciones existentes para la
realizacion de la orden u 6rdenes afectadas y plantearle de que forma puede
cumplirse en la fecha solicitada (requerir adelantos de 6rdenes de compra de
materiales en embarques maritimos que permitan su ingreso en fecha
necesaria para su cumplimiento o bien requerir los materiales via aéreo) , o la
opcion de negociacion de la fecha de exportacion con el cliente negociar
fecha de exportacion con el cliente , de igual forma debera de avisarse al
ejecutivo de cuanta si existen motivos por los cuales no pueden cumplirse
con el exdate solicitado por el cliente en las 6rdenes y plantearle opciones

para su realizacion.
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Figura 44.Formato de requisicion de 6rdenes con fotografia
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Figura 45.Recopilacion de pantallas de materiales por orden
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Los departamentos de planificacion, produccion e ingenieria de producto
deberan de realizar conjuntamente la clasificacion de los estilos de cinturones
activos en la empresa de todos los clientes con los que se cuentan, esta
clasificacion debera agrupar todos los estilos con construccion y proceso similar
revisar su ruta de proceso y asignarla en base a esto ir creando clases a
continuacion se realizard una breve descripcion de coOmo esta compuesta la
clasificacion:

e Clase : Esta sera creada y se asignara a través de nimero este de la
siguiente forma:
o Numero 1: Este identificara a todos los cinturones planos
o Numero 2: Este identificard a todos los cinturones feather
edge

o Numero 3: Este identificara a los cinturones contour
Dentro de cada uno de ellos se realizara una subclasificacion que dependera
del tipo de construccion de cada uno de ellos y para esto se asignara
consecuentemente del nimero que identifica un cinturén plano, feather edge y
contour el namero 1,2,3, etc. , que identificarad el estilo del que se este
hablando.

e Descripcion: Para cada clase debera de colocarse una breve
descripcion del estilo del cinturdn que lo identifique.

e Columnas identificadas por Corte , Fetaher edge, Troquel, Costura,
Cantos y ensamble , en esta se debera de colocar el tiempo por
unidad que se tarda en la realizacion de los procesos descritos o
enumerados en minutos por unidad , este dato debera de sacarse de
la toma de tiempos propuesta para verificar la capacidad de
produccion ,esto permitird al planificador tener nocién y realizar

calculos rapidos del tiempo necesario en cada una de las areas de
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proceso por las cuales debe de pasar la clase creada de acuerdo a la

ruta de proceso estipulada y corroborar la misma.
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Tabla XlI. Codificacién de la clasificaciéon de cinturones
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Asi mismo se tendra una columna identificada con el nombre de linea
de feather edge en esta se debera de colocar e identificar la linea de
proceso e identificar el tipo de construccién del cinturén que tiene que
realizarse en la clasificacion hecha (pegado, feather edge o rellenito)
esto permitira al programador identificar de una manera facil cual de los
tres procesos se aplican a los cinturones que estan considerados
(estilos) dentro de la clasificacion realizada y de esta manera se reflejara
en los programas de planificacion en el area de feather edge.

Todas las areas de procesos se deberan de encaminar a realizar estilos

similares en su construccion ya que esto permitira tener mayor fluidez en los

procesos de produccién en las diferentes areas de trabajo por las que cada

una de las ordenes debe de pasar y ademas esto permitira tener la menor

cantidad de calibracion a la maquinaria por cambio de estilo. Esto debera de

ser reflejado en cada uno de los programas teniendo en cuenta los siguientes

criterios:

Corte : Para esta area el planificador deberd de tomar en cuenta que
al momento del ingreso de una orden debera de verificar su fecha de
exportacion para asignarlo en la semana en la que sera procesada la
orden a las diferentes areas de trabajo y al momento de realizar la
asignacion a las lineas de corte de la orden ya hecho el andlisis de
materiales verificara el tipo de cuero que la orden tiene asignado ya
que en base a esto ser realizard la asignacion, para ello deberd de
tomarse en cuenta que si el tipo de cuero es un bonded la linea que
deberd de procesarlo sera la linea de guillotina, si el cuero es una
carnaza wind, piavina, y carnaza miura el corte debera de asignarse a
water jet, de los cueros restantes(silleros, paneles y carnazas no

mencionadas ) pueden ser asignados en las otras lineas de corte pero

134



si se asigha un tipo de cuero a la linea de corte este debera de procesar
el mismo tipo de cuero en toda la semana. Las érdenes deberan de
asignarse completas a una linea de corte no pueden dividirse en dos
lineas de corte , esto podra realizarse si el cinturon es de dos capas y
una linea procesa un estilo de cueroy la otra linea procesa el otro tipo .
Por ejemplo si hay una orden que ingresa que su construccion lleva
bonded y paneles se debera de asigna el bonded a la linea de guillotina
y el panel a la linea 1 que es la que esta procesando este tipo de

material.

Otra parte importante es planificar y priorizar las 6rdenes en cada una de las

lineas de produccién de acuerdo a la fecha de exportacion.

Pasadores: Aqui ya existe una linea encargada de procesar los dos
diferentes tipos de pasadores por lo que debera de seguirse haciendo
de dicha forma. Planos en la linea de pasador plano y feather edge en
la linea de pasador feather edge.
Feather edge : Para esta area debera de seguirse el criterio de una
planificacion paralela de los tres procesos que en esta area puede
realizarse y no dependen uno del otro en cada proceso se pueden hacer
las siguientes clases:
o Feather edge: las clases que se deben de procesarse en esta
linea son:
» Clase 201: Feather edge 2 capas sin costura
» Clase 202: Feather edge 2 capas Cosido
= Clase 203: Feather edge con relleno sin costura
» Clase 204 :Feather edge con relleno cosido
0 Pegado: Las clases que se deben de procesar en esta linea son:
= Clase 107: Planos 2 capas sin costura
= Clase 108 :Plano 2 capas con costura
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= Clase 205: Reversible

= Clase 206 :Reversible cosido

Costura : Las 6rdenes de produccion que ingresen a esta area deberan
de procesarse de acuerdo a los siguientes criterios:

o0 Magquinas Seiko: Aqui deberan de procesarse todas las 6rdenes
que su estilo posee espesor de cuero grueso, calibre de hilo
grueso o ambas; aqui pueden procesarse las siguientes clases:

» Clase 106 Plano cosido bonded
= Clase 108 Plano dos capas cosido
= Clase 110 Plano con relleno cosido

0 Maquinas G-95: Aqui se deberan de procesar todas aquellos
estilos que poseen espesor de cuero delgado, calibre de hilo
delgado o ambas; aqui se pueden procesar las siguientes clases:

= Clase 106 Plano cosido bonded

» Clase 202 Feather edge 2 capas cosido

» Clase 204 Fetaher edge con relleno cosido
= Clase 206 Reversible cosido

o0 Maquinas planas: En este tipo de maquinaria se pueden
procesar diversos estilos de cinturones , esta maquina no tiene
restricciones de estilos como la maquina seikoy g-95, aqui se
asignaran todos aquellos estilos que no pueden ser procesados
en las otras maquinas por las restricciones que se tienen como lo
son el tipo punta, tipo de costura, distancia de la orilla a la
puntada, costura de adorno, y también puede ser restriccion la
cantidad necesaria de cinturones a procesarse para procesar
una orden rapido puede combinarse el trabajo de estas en
maquinas planas y g-95 o bien maquina plana y seiko esto

dependera de la clase que se este procesando la asignacion
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debera de realizarse por tallas ya que esto permitira visualizar en
gue maquina se proceso cada una de ellas ; se pueden realizar
las siguientes clases de cinturones:

= Clase 104 Plano cosido sillero

» Clase 105 plano cosido Carnaza

= Clase 106 Plano cosido bonded

= Clase 108 Plano 2 capas cosido

» Clase 202 Fetaher edge 2 capas sin costura

= Clase 206 Reversible cosido

e Troquel, Cantos y Ensamble:

En el area de troquel y cantos se deberan de planificar y asignar de
acuerdo al programa de ensamble y la asignacion de las 6rdenes debera
de realizarse de la siguiente manera:

o Linea 1 : Esta enea debera de procesar todos aquellos estilos
de cinturones feather edge, rellenito y atornillados

0 Linea 2: Esta linea debera de procesar todo aquel cinturon que
leve atraque manual, cabecita y corte ingles.

o Linea 3: Esta linea debera de procesar todos aquellos cinturones
gue llevan broches y remaches.

o Linea 4: Aqui se procesaran todos aquellos cinturones que sean
de construccién normal (compuesto por atraque normal hecho
con maquina camatron).

o Linea 5: Aqui debera de procesarse todos aquellos cinturones
que estén elaborados con cuero bonded (incluye cinturdn
contour).

De esta forma se ayudard a que cada linea posea las maquinas

necesarias para el proceso de los estilos asignados, y no estar

compartiéndolas entre lineas, la fluidez de las 6rdenes en la linea serd mayor,
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y no se realizaran tantas calibracion en las maquinas por la diversidad de

estilos que se procesaran, si no que sera el minimo.

La asignacion como se a mencionado con anterioridad deberd de tomar

en cuanta el exdate que se esta solicitando para que de esa forma sea

procesada la orden.

Se debera de crear una base de datos la cual debera de contener:

Esta

Estilo de cinturon,

Fotografia,

Clase del cinturén en la que se encuentra.

Linea de corte sugerida,

Linea de feather edge: En esta se deberd de especificar el proceso en
el que se desarrolla(pegado, rellenito o feather edge) si el estilo aplica de
acuerdo a su tipo de construccion

Costura: Debera de sefalarse sila construccion lo requiere el tipo de
magquina en la cual el estilo debe de procesarse.

Linea de ensamble: En este se realizara la sugerencia de la linea que
debe de procesar el estilo de cinturon de acuerdo a lo descrito
anteriormente que cada linea tiene construcciones establecidas de
acuerdo a las caracteristicas del cinturon , implicitamente se asignara a
las lineas de troquel y cantos ya que cada linea de produccion debera
tener cada uno de estos proceso para poder alimentar en forma
continua vy fluida ver apéndice .

Descripcion: deberd de nombrarse la caracteristica del cinturon en su
construccion.

base de datos deberd de realizarse primeramente en ecxel y

posteriormente finalizada debera de realizarse en Acces (ver apéndice).

Y no olvidar que el criterio de planificaciéon de todas las érdenes que

ingresen y requieran los clientes para su produccién debe realizarse de

acuerdo a la fecha de entrega solicitado o exdate como se denomina en la
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empresa; las oOrdenes que se ingresen a los diferentes areas de producciéon
deberan de procesarse de acuerdo a la prioridad de exportacion y de esta
manera debera de reflejarse en todos los programas de produccion.

3.4. Control de materiales

Para un buen desarrollo de andlisis de materiales par realizar una
buena planificacion de 6rdenes es importante que los departamentos de
planificacién, logistica y ejecutivos de cuenta trabajen conjuntamente y
estén en interaccion constante cada quien jugando el papel
correspondiente esto refiriendose a que cada uno de los involucrados
debera de estar bien enterado de fechas solicitadas par las materias primas
solicitadas en cada orden de compra, fechas confirmadas por los
proveedores y para que orden u 6rdenes esto se esta solicitando ya que
si existen cambios en los etas de materiales ya se sabe directamente que

ordenes, clientes y areas de trabajo estaran siendo afectadas.

Para ello cada ejecutivo al momento de crear una orden de compra
debera de definir la fecha en la cual necesita la materia prima de las
ordenes de sus clientes en la empresa y proveer de dicha informacién a
logistica y planificacion, el personal de logistica debera de hacer la solicitud
de entrega de cada orden de compra a los proveedores tomando en
cuenta si su ubicacion es nacional o internacional y par ello deber de
tomarse en cuenta el tiempo de produccion del proveedor sumado el
tiempo de transito fijando una fecha de entrega y debera de velar porque
la fecha sea cumplida esta fecha debe ser actualizada en el sistema mrp.
El ejecutivo de cuanta debera de darle seguimiento a los materiales de sus

ordenes.
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Los planificadores son los responsables de verificar en cada una de las
ordenes que los ejecutivos de cuenta liberen y realizan la solicitud de ex
date que las fechas de materiales que ellos colocan en la solicitud de
requerimiento sea veridica, esto lo realizara a través de la revision de cada
uno de los materiales en el sistema al momento de estar realizando el
analisis de disponibilidad de materiales y la colocacion de las pantallas en
la solicitud esto permitira ver si una orden se cubre con material en stock o
si hay que esperar su ingreso , esto permitird al planificado verificar y
asignar la orden en la semana que deba de procesarse , este también
deberd de colocar en el sistema la fecha el cual la orden sera procesada

en corte y ensamble .

Agregado a ello todas la semanas debera de realizar un analisis de
materiales, este consistira en verificar para cada orden planificada en cada
una de las semanas cada uno de los materiales para el area de corte sera
el cuero si esta disponible, si ingresara en la fecha analizada o si
existen cambios de igual forma debera de realizarse en el area de
ensamble con hebilla 'y colgador .

Si por algun motivo existiera alguna diferencia o cambio deberd de
verificarse si esto afectard la planificacion e la érdenes y el ex date
solicitado de ser asi debera de avisarse inmediatamente a los ejecutivos de
cuenta y proponer la fecha en la cual las 6rdenes podrian hacerse vy
verificar su programacion y si  habran cambio con los supervisores da

areas.

3.5. Actualizacion de 6rdenes para sistema MRPII

Este deberd de realizarse por los planificadores, estos seran los

encargados de estar actualizando la fecha de proceso de las 6rdenes de
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produccion en el sistema MRP para el area de corte y ensamble que son
los procesos que tienen definidos en el sistema; los datos a ingresar en
el sistema serd en la pantalla de planificacion(ver figura 35) como sera
procesado el corte si se hara en forma manual o en water jet, aqui debera
de especificar la fecha en la que se realizara el corte de la orden vy
cuantos dias tardara , de igual forma debe de hacerse para el area de
ensamble con la Unica diferencia que el sistema permite colocar el nimero
de linea en la que sera procesado.

La actualizacion debera de hacerse semanalmente y debe de realizarse
de acuerdo a las fechas en que cada una de las 6rdenes a sido
programada como el panorama que se tiene es en forma general sera la
fecha del primer dia de la semana en al que esta planificada la orden que
se colocara ya en el momento de ser planificada en la semana debera de
colocarse el dia exacto en la que fue asignada esto aplica a todas las
ordenes que hayan sido planificada a lo largo de las cincuenta y dos
semanas en el afo.

Esta actualizacion continua de fechas de produccién de o&rdenes
permitira mantener un buen control de materia prima ya que cuando se
realice consulta para realizar una compra esto reflejara el listado de
ordenes a procesarse , 6rdenes de compra que ingresaran para cubrirlas y
las fechas en las que tendran su ingreso y si se debe de comprar 0 no

materiales.

3.6. Planificaciéon detallada de areas de trabajo semanal

Ya habiendo planificado todo lo general en la empresa en cada una de las
areas de trabajo es de vital importancia se tenga para cada una de ellas un
plan especifico como ya en muchas areas se ha realizado pero ya de una
mejor manera, ordenado de acuerdo a prioridades de cémo debera de

producirse en cada area tomando en cuenta el abastecimiento de materia
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prima y la fecha de entrega ofrecida a los clientes para su exportacion, es
agui en donde entra en juego todo el analisis hecho por la planificadores en
los programas generales para la ejecucion de los mismos en los
especificos semanales y como a través de un diagrama de Gantt pueden
evaluarse muchas cosa ,a continuacion se hara una breve descripcion de
como debe de realizarse por area de trabajo la planificacion especifica
que se deriva de la general

3.6.1. Corte

El programa de corte especifico debera de realizarse en base al
general para ello se tendra que hacer varios analisis antes de ser plasmado
en el especifico debera de verse cargas de trabajo por linea de corte y debera
de tomarse en cuenta que las érdenes que hayan sido asignada sean
iguales o parecidas en su construccion(tipo de cuero)para su proceso debiendo
evaluar la disponibilidad de cuero y fechas de exportacion para que de
acuerdo a estas sean asignadas (priorizadas), cada orden estara asignada
en el orden que el programador lo haya hecho en el programa general después
de haber realizado su ultimo analisis , de esta forma debera de reflejarse en
los programas de la semana de corte a continuacion se describira el formato

y laforma en la que debe de llenarse

e Identificacion de la semana de produccién: En esto el

planificador deberd de nombrar la semana que esta planificando.
e Identificacion de las lineas de corte: En la columna 1 se

identificaran las lineas de corte manual y water jet en esta

debera de colocarse el nombre de la persona responsable de la
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linea y rellenar las celdas del color con el que se identifica a la

linea.

Semana en la cual es requerida la orden en el area posterior al
corte (cuerpos, costura y troquel)

Numero de orden: Deberd de enumerarse cada una de las
ordenes que han sido asignados a cada una de las lineas de
produccion de corte

Nombre del cuero o cueros que se utilizaran: Aqui debera de
colocarse los nombres del o los cueros con los que se trabajaré la
orden

Estilo del cinturon: En esta celda deberd de colocarse el estilo
para identificar la orden y ademas debe de hacerse para que
la papeleria del estilo definido por la orden sea entregada con
todas las especificaciones deben de seguirse para su elaboracion
construccion

Nombre y fechas de los dias de la semana Aqui deberd de
identificarse cada dia de la semana con la respectiva fecha de
la semana que se esta planificando.

Total: Aqui se realizard una sumatoria de forma horizontal por
cada una de las 6rdenes asignadas esto se hard para ver la
totalidad de unidades que han sido asignadas semanalmente
por orden.

Avance: En esta columna se colocard diariamente la cantidad de
unidades elaboradas por orden de acuerdo al reporte de
ordenes del area de corte del cual se hablara mas adelante(ver
inciso 3.7.2)

Porcentaje en este se verificara el porcentaje de avance del

cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado esto se realizara
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por orden y por linea en general esto nos dard un indicador de
cumplimiento (productividad) esto se verificara de la division de lo
realizado vrs lo planificado.

e Project: En esta casilla se identificara la cantidad de tiempo en
el cual una orden se realizard en dias y esto es elemental para la
realizacion del diagrama de Gantt que se estard manejando
semanalmente en cada una de las areas de trabajo para la
evaluacion y control de lo planificado.

e Observaciones: En esta casilla se colocard cosas significativas
para la elaboracion de la orden en el area de corte como la
fecha de ingreso de material y el cliente para el cual se estara
trabajando.

e Total diario: Estas casillas apareceran al final de cada dia por
linea aqui se realizar4 una sumatoria de las unidades asignadas
diariamente.

El programa especifico semanal debera crearse con dos semanas de
antelacidon a la que serd ejecutada para que sea evaluado por el supervisor de
area de corte vy verifigue todos los factores a evaluar por su parte capacidad de
produccion de las oOrdenes asignadas al programa de acuerdo a tiempos
definidos para los estilos asignado por linea , verificar si se tienen los medio y
materiales necesarios llevar a cabo el cumplimiento del programa, si por
alguna causa en su evaluacion resaltaran inconvenientes los supervisores
deberan de informar al planificados de estos y como afectaran al programa
que se construyo o bien si debe ajustar para mejorar la forma en que se ha
planificado dando sugerencias con esto el planificador debera evaluarlo y si es
valido realizar los ajustes.

En el programa especifico debera de sefialarse los dias festivos
llenando las casillas del dia y fecha de color gris, esto debera de hacerse con

cada una de las lineas de corte manual y water jet.
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El programa especifico deber4d de actualizarse de acuerdo a los
reportes de areas de proceso(veri inciso 3.7.2) el cual especificard o6rdenes
trabajadas y cantidad realizada por hora, esto permitira evaluar y verificar el
avance el la produccioén por linea de corte ; si una orden es terminada debera
de especificarse en el avance de 6rdenes el cual reflejard el 100% del
cumplimiento de la orden y debera de colocarse en las observaciones que
esta cerrada y este dato debera de reflejarse en el programa general de corte
manual y water jet. La actualizacidon debera de hacerse diariamente y el
avance del programa deberd de evaluarse diariamente para verificar que el
programa este siendo llevado a cabo y debera de evaluarse y retroalimentar al

supervisor del area y su gerente.
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Figura 46. Programa especifico de corte
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3.6.2. Pasadores

El programa de pasadores debe de realizarse en base al general para
ello se tendra que hacer varios analisis previos a ser plasmados en el
programa especifico debera de tomarse en cuenta la disponibilidad de retazo
en el area de corte y verificar a través del programa de ensamble lalinea y
la semana (fecha) en que se realizard el ensamblaje de cada una de las
ordenes vy reflejarlo en el programa general y especifico con esto permitira
planificar el area y cada una de las érdenes en la prioridad adecuada para cada
una de las lineas que posee la linea de pasadores como lo es feather edge y
pasador plano. Aqui se deberd de colocar si deberda de realizarse tiempo
extra y si hay dias festivos para tomarlos en cuenta y reflejarlo en el
programa.

El formato a utilizar sera parecido al actualmente utilizado en

este deber& de tener lo siguiente:

e Corte: En esta columna se sefialara en cada una de las 6rdenes de
ambos procesos de pasadores si la orden planificada a sido cortada y
si esto no se ha realizado debera sefalarse la fecha en la cual se
realizard el corte para la asignacion de las 6rdenes.

e Linea: Aqui debera de colocarse la linea de produccion que trabajara la
orden en el area de ensamble

e Semana de ensamble: Aqui se deberd de colocar la fecha en la cual
la orden sera procesada en el area de ensamblaje, para priorizar cada
una de las 6rdenes en el area de pasadores en cada uno de los
procesos (feather edge y planos).

e Orden: Aqui se identificara el numero de la orden bajo la cual sera

procesada el estilo solicitado por el cliente.
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e Estilo: Se debe identificar el estilo de la orden para verificar el proceso
del pasador y la ruta del mismo(feather edge o plano)

e Cantidad : En esta columna debera de indicarse la cantidad a trabajar
por orden , en esto el planificador debera de tomar en cuenta si la
orden y el estilo lleva doble pasador, o triple ,0 pasador flotante que
esta compuesto de dos partes y debe ser reflejado en la cantidad ya
gue no es la relacion uno a uno con el cinturén si no que por cada
cinturén deberén de fabricarse 2 6 3 dependiendo del estilo(ver figura
43 en la orden numero uno planificada estilo 10793).

e Semana de produccion que se esta trabajando: Aqui se sefalara la
semana que se esta planificando y se hara de acuerdo al avance en
cada una de las semanas laborales existentes en el afio debera de
identificarse de lunes a viernes y la fecha correspondiente a cada dia
de la semana .

e Columnas identificadas con FE y CE: Asi se identificaran las columnas
FE como fetaher edge en esta se asignan todas las érdenes que lleven
este proceso , CE aqui se asignaran todas las 6rdenes que llevan
pasador plano, estas dos columnas estaran identificadas por fecha
esto identificara el dia que se esta trabajando, en cada una de ellas se
planificara las 6rdenes y en la parte superior se realizara una
sumatoria total por dia de cada uno de los proceso para verificar sila
capacidad que se tiene por linea de produccion esta siendo utilizado
en su totalidad, por cada columna de cada uno de los dos procesos

debera de realizarse la sumatoria para verificar la cantidad programada

e Fotografia: En esta celda debera de insertarse la fotografia del estilo que
se esta trabajando por orden asi se podran verificar si el pasador lleva
procesos extras o algun tipo de adorno que deba de colocarse o si este

es simple o doble, esto es importante sefialarse en el programa.
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e Avance: Aqui se colocara el avance diario que se tenga en la produccién
de cada uno de los procesos que se tienen en el area de pasadores en
unidades esto se realizara con el reporte diario del cual se hablara en el
inciso 3.7.2

ePorcentaje: en este se verificard el porcentaje de avance del
cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado esto se realizara por orden
y por linea en general esto nos dara un indicador de cumplimiento por
orden y linea de produccién teniendo al finalizar un porcentaje de
cumplimiento del programa semanalmente, este sera analizado por el

planificador, supervisores y gerentes.

eProject: En esta columna se reflejara la cantidad de dias en los cuales
cada una de las 6rdenes planificadas se estara realizando , estos datos
servirdn par la realizacion el diagrama de Gantt en el cual se estara

verificando el avance de la produccion a través de cada uno de los dias .

¢ Cliente: en esta columna deberéa de identificarse el cliente para el cual la
orden se estara trabajando, esto se deberd de colocarse para que el
supervisor del area, personal operativo y calidad sepan cuales son los
criterios y tolerancias permitidas para la realizacion de la orden vy al su

evaluacion.

eObservacion: En esta columna deberd de sefalarse si una orden de

produccion esta cerrada.

El programa especifico semanal debera crearse con dos semanas de
antelacion a la que ser& ejecutada para que sea evaluado por el supervisor de
area de pasadores Y verifique la disponibilidad de los materiales y si existe

algun tipo de maquinaria especial que sera necesaria para la realizaciéon del
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programa, si por alguna causa en su evaluacion resaltaran inconvenientes los
supervisores deberan de informar al planificados de estos y como afectaran al
programa que se construy6 o bien si debe ajustar para mejorar la forma en
que se ha planificado dando sugerencias con esto el planificador debera
evaluarlo y sies valido realizar los ajustes.

En el programa especifico deberd de sefialarse los dias festivos
llenando las casillas del dia y fecha de color gris, esto debera de hacerse con

cada uno de los procesos que se trabajan en cada una de las areas.

El programa especifico deber4d de actualizarse de acuerdo a los
reportes de areas de proceso(veri inciso 3.7.2) el cual especificard oOrdenes
trabajadas y cantidad realizada por hora, esto permitira evaluar y verificar el
avance el la produccion por linea de corte diario reflejando produccion por hora
; si una orden es terminada deberd de especificarse en el avance de
ordenes, el cual reflejard el 100% del cumplimiento de la orden y debera
de colocarse cerrada en las observaciones y este dato debera de reflejarse en
el programa general de pasadores. La actualizacion deberd de hacerse
diariamente y el avance del programa debera de evaluarse diariamente para
verificar que el programa este siendo llevado a cabo y deberd de

retroalimentarse al supervisor del area y su gerente.
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Fuente:

Figura 47. Programa especifico de pasadores

!of8 3 7 3 i
g - - H = |
g 3 “ = 3 -
E i & L & B
i 2 2 2

=[] 5]
s8] &
EUE ’
=83 . L]
3 -!'-
|2 E 2| T
®
C
L
]
: i . 5 b
| [ i : B 5
; 7 7 i i
2 i i i 2l i
t 2
| s 1 | -
B E ~- — L EE
Propia

151




3.6.3. Cuerpos

El programa de cuerpos se derivara del programa general del mismo
para su validacion el programador debera de verificar si las Ordenes
enumeradas en el programa general una a una en las tres areas de
proceso(pegado, rellenito y feather edge) tienen la disponibilidad de fajas ya
cortadas para su ingreso al las areas de trabajo en la semana propuesta esta
informacion debera de tomarse en cuenta al momento de realizar la asignacion
del orden en que deba de procesarse , tomar en cuenta también la fecha en la
cual serd necesaria en el area de troquelado ya que esta fecha estomada
en cuenta a partir de ensamble que dara prioridad a las 6rdenes en proceso
de acuerdo a la fecha de exportacion para cada uno de los clientes , si es
necesario y requerido la realizacion de tiempo extra debera de colocarse en el
programa de igual forma debera de reflejarse los dias de asueto.

El programa de cuerpos deberd de realizarse con dos semanas de

antelacion a la semana que deba de ejecutarse, esto para que sea evaluado

El programa especifico semanal deber& crearse con dos semanas de
antelacion a la que seré ejecutada para que sea evaluado por el supervisor de
area y verifique la disponibilidad de los materiales y si existe algun tipo de
maquinaria especial que serd necesaria para la realizaciébn del programa, o
algun estilo en especial ; si por alguna causa en su evaluacion resaltaran
inconvenientes los supervisores deberan de informar al planificadores de esto y
como afectaran al programa que se construyé o bien si debe ajustar para
mejorar la forma en que se ha planificado dando sugerencias con esto el

planificador deberéa evaluarlo y si es valido realizar los ajustes.
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En el programa especifico deberd de sefalarse los dias festivos
llenando las casillas del dia y fecha de color gris, esto debera de hacerse con
cada una de las areas de cuerpos e indicar como ASUETO.

El programa especifico de cuerpos debera de actualizarse de acuerdo
a los reportes de areas de proceso(veri inciso 3.7.2) el cual especificara
Ordenes trabajadas y cantidad realizada por hora, esto permitird evaluar y
verificar el avance el la producciéon por linea de corte diario reflejando
produccion por hora ; si una orden es terminada debera de especificarse en el
avance de ordenes, el cual reflejard el 100% del cumplimiento de la orden
y debera de colocarse cerrada en las observaciones y este dato debera de
reflejarse en el programa general de cuerpos . La actualizacion debera de
hacerse diariamente y el avance del programa deber4d de evaluarse
diariamente para verificar que el programa este siendo llevado a cabo y debera

de retroalimentarse al supervisor del area y su gerente.

El formato del programa especifico de cuerpos contendra:

e Identificacion de proceso: En esta columna se identificaran los 3
procesos (pegado, feather edge y rellenito) en este orden seran
planificados.

¢ Identificacion de semana de produccién: En ella se debera de colocar la
semana correspondiente a la que se esta planificando.

e Corte: Aqui se identificara la fecha en la cual la orden sera cortada si no
ha sido procesada en esta area, si ya fue cortada también debera de
indicarse como stock ya que esta disponible.

e Troquel: Aqui se identificara la semana en la cual la orden debera de
troguelarse esto se hace de acuerdo a la priorizacion realizada en el

area de ensamble de acuerdo a la fecha de exportacion.
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Orden: Aqui se identificard el numero bajo el cual ser4d procesado el
estilo y la cantidad de unidades solicitadas por el cliente.
Estilo : Deber& de identificarse el estilo de cada una de las érdenes en
las tres areas de proceso para verificar su adecuada planeacion y que
se halla reflejado en el area de proceso adecuada Yy deberd de
verificarse su ruta de proceso y verificar los criterios definidos para
cada uno de ellos.
Cantidad: Aqui debera de identificarse el numero de unidades que
deberan de realizarse de acuerdo a lo solicitado por el cliente.
Semana Yy fecha : aqui se identificaran los cinco dias de la semana y
cada uno debera de estar identificado con su nombre ademas debera
de identificarse la fecha de cada uno de los dias que consta la semana
planificada(ver figura 44) .
eAvance: Aqui se colocara el progreso diario que se tenga en la
produccion de cada uno de los procesos que se tienen en el area de
cuerpos esto se hard en unidades esto se realizara con el reporte diario
del cual se hablara en el inciso 3.7.2
Porcentaje: En esta columna se verificard el porcentaje de avance del
cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado esto se realizara por
orden y por cada una de las tres areas de trabajo en cuerpos , esto
nos dara un indicador de cumplimiento por orden y area de produccion
teniendo al finalizar un porcentaje de cumplimiento del programa
semanalmente, este sera analizado por el planificador, supervisores y
gerentes.
Project: En esta columna se calculara la cantidad de dias en la que
cada una de las 6rdenes se estara realizando ese dato servira para la
realizacion el diagrama de Gantt en el cual se estara verificando el

avance de la produccion a través de cada uno de los dias.
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e Cliente: Aqui deber& de identificarse el nombre del cliente para el cual
se esta elaborando la orden.

e Fotografia: Deber4d de ingresarse en cada una de las Ordenes
planificadas en la semana la fotografia del estilo a trabajar.

e Observacion: Aqui debera de indicarse cualquier cosa en este area que
deba de tomarse en cuenta al momento de llevar la ejecucién del
programa a producciéon y al momento de culminar una ordene debera
de indicarse que esta culminada.

Todo esto lo puede observar a continuacion en las figuras 48,49 y 50.
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Figura 48. Programa especifico de cuerpos
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Figura 49. Continuacion del programa especifico de cuerpos
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Figura 50. Continuacion del programa especifico de cuerpos
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3.6.4. Troquel

El programa de troquel se debe de realizar en base del programa
general del mismo para su validacion el programador debera de verificar si
las 6rdenes enumeradas en el programa general una a una en cada una de las
lineas tienen la disponibilidad de fajas ya cortadas en corte si el estilo
solicitado por el cliente no lleva ningun proceso extra(feather edge, pegado y
rellenito) y de fajas armadas en el caso de que los estilos asignados lleva
feather edge, rellenito y pegado, esto para verificar el ingreso al area de
trabajo en la semana propuesta; esta informacién deberd de tomarse en
cuenta al momento de realizar la asignacién del orden en que deba de
procesarse , tomar en cuenta también la fecha en la cual sera necesaria en
el area de entintado de cantos y ensamble que es la fecha en la cual debera
de exportarse para cada una de los clientes, si es necesario y requerido la
realizacion de tiempo extra deber& de colocarse en el programa de igual forma
debera de reflejarse los dias de asueto.

El programa de troquel deberda de realizarse con dos semanas de
antelacién a la semana que deba de ejecutarse , esto para que sea evaluado
por el supervisor del area y verifique la disponibilidad de materiales para su
ejecucion(troqueles de punta, agujeros, salchicha, cola y clishes para estampar
los datos requeridos por el cliente como la marca, fecha, estilo, entre otros ,
también foil) , también ver si existe maquinaria especial que sera necesaria
para la realizacibn del programa, o algun estilo en especial ; si por alguna
causa en su evaluacion resaltaran inconvenientes los supervisores deberan de
informar al planificados de estos y como afectardn al programa que se
construy0 o bien si debe ajustar para mejorar la forma en que se ha
planificado dando sugerencias con esto el planificador debera evaluarlo y si es

valido realizar los ajustes.
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En el programa especifico deberd de sefalarse los dias festivos

llenando las casillas del dia y fecha de color gris, y sefialarlo como ASUETO.

El programa especifico de troquel debera de actualizarse de acuerdo a
los reportes de areas de proceso(ver inciso 3.7.2) el cual especificara
ordenes trabajadas y cantidad realizada por hora, esto permitira evaluar y
verificar el avance el la produccion por linea de corte diario reflejando
produccion por hora ; si una orden es terminada debera de especificarse en el
avance de ordenes el cual reflejara el 100% del cumplimiento de la orden
y debera de colocarse cerrada en las observaciones y este dato debera de
reflejarse en el programa general de cuerpos . La actualizacion debera de
hacerse diariamente y el avance del programa deber4d de evaluarse
diariamente para verificar que el programa este siendo llevado a cabo y debera

de retroalimentarse al supervisor del area y su gerente.

El formato del programa especifico de troquel contendra:

¢ Identificacion de linea: En esta columna se identificaran el numero de las
lineas de produccion que hay para los cuales se deben de troquelar las
ordenes asignadas, deberd de identificarse con el niamero y el color
correspondiente.

¢ Identificacion de semana de produccién: En ella se debera de colocar la
semana correspondiente a la que se esta planificando.

e Equipo de troquel: Se debera de identificar los equipos de troquel que
son asignados a cada una de las lineas de produccion.

¢ Orden: Aqui se identificara el niamero bajo el cual sera procesado el
estilo y la cantidad de unidades solicitadas por el cliente.

e Estilo : Debera de identificarse el estilo de cada una de las 6rdenes en

las tres areas de proceso para verificar su adecuada planeacion y que
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se halla reflejado en el area de proceso adecuada Yy deberd de
verificarse su ruta de proceso y verificar los criterios definidos para
cada uno de ellos.

Semana Yy fecha : Aqui se identificaran los cinco dias de la semana y
cada uno debera de estar identificado con su nombre ademéas debera
de identificarse la fecha de cada uno de los dias que consta la semana
planificada(ver figura 51) .

Total: Aqui se vera reflejado la cantidad de unidades planificada por
ordenes asignadas en la semana a cada una de las lineas, la suma se
realizara horizontalmente.

Avance: Aqui se colocara el progreso diario que se tenga en la
produccion de cada uno de los equipos del area de troquel por linea
asignada en unidades esto se realizara con el reporte diario del cual se
hablara en el inciso 3.7.2

Porcentaje: En esta columna se verificara el porcentaje de avance del
cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado esto se realizara por
orden y por cada una de las lineas de produccion y equipos de trabajo
cuerpos, esto nos dara un indicador de cumplimiento por orden y &rea
de produccion teniendo al finalizar un porcentaje de cumplimiento del
programa semanalmente, este sera analizado por el planificador,
supervisores y gerentes.

Project: En esta columna se calculard la cantidad de dias en la que
cada una de las 6rdenes se estara realizando ese dato servira para la
realizacion el diagrama de Gantt en el cual se estara verificando el
avance de la produccion a través de cada uno de los dias.

Cliente: Aqui debera de identificarse el nombre del cliente para el cual
se esta elaborando la orden.

Fotografia: Deber4d de ingresarse en cada una de las Ordenes

planificadas en la semana y sera el correspondiente al estilo asignado

161



a la orden esto servirh al supervisor y troquelador que ejecutara la
realizacion de la orden para ver los estandares aceptados por los
clientes y la papeleria de los estilos a trabajar ademas de prepararse
con las cosas necesarias para ello ( troqueles y clishes).

e Observacion: Aqui debera de indicarse cualquier cosa en este area que
deba de tomarse en cuenta al momento de llevar la ejecucion del
programa a producciéon y al momento de culminar una ordene debera
de indicarse que esta culminada.

Todo esto lo puede observar a continuacion en la figura 51 y 52.

Figura 51. Programa especifico de troquel
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Figura 52. Continuacion del programa especifico de troquel
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3.6.5. Costura

El programa de costura especifico se realizara tomando como base el
programa general para su validacion , el programador debera de verificar si
las oOrdenes enumeradas en el programa general de costura tienen
disponibilidad de fajas troqueladas para su asignacion del orden prioritario en
el cual debera de ingresarse para su produccion y ademas debera de tomarse
en cuenta la fecha en la cual esta planificado en el area de cantos vy
ensamble ya que la fecha fijada para su realizacion en estas area debera de
ser la fecha en la cual se exportara.

Si para el cumplimiento de lo planificado y hecho el andlisis se debe de
realizar tiempo extra debera de indicarse en el programa para que sea
tomado en cuenta por el supervisor del area y de igual forma se debe de
reflejar los dias de asueto colocando en el dia correspondiente a la fecha
de asueto la palabra ASUETO en forma vertical.

El programa de costura debera de realizarse con dos semanas de
antelacién a la semana que deba de ejecutarse , esto para que sea evaluado
por el supervisor del area y verifique la disponibilidad de materiales para su
ejecucion(fajas troqueladas hilos ) , también ver si existe maquinaria especial
gue sera necesaria parala ejecucion del programa, de algun estilo especial; si
por alguna causa en su evaluacion resaltaran inconvenientes el supervisor
deberan de informar al planificados de estos y como afectaran al programa
que se construy6 o bien si debe ajustar para mejorar la forma en que se ha
planificado dando sugerencias con esto el planificador debera evaluarloy sies

valido realizar los ajustes.

El programa especifico de costura deberd de actualizarse de acuerdo

a los reportes de areas de proceso(ver inciso 3.7.2) el cual especificara
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ordenes trabajadas y cantidad realizada por hora, esto permitira evaluar y
verificar el avance de la producciébn en cada una de las tres tipos de
maquinaria diferentes(seiko,g-95 y planas) reflejando la produccion por hora ; si
una orden es terminada debera de especificarse en el avance de ordenes el
cual reflejara el 100% del cumplimiento de la orden y debera de colocarse
cerrada en las observaciones y este dato debera de reflejarse en el programa
general de costura . La actualizacion deberéd de hacerse diariamente y el
avance del programa debera de evaluarse diariamente para verificar que el
programa este siendo llevado a cabo y debera de retroalimentarse al

supervisor del &rea y su gerente.

El formato del programa especifico de costura estara estructurado de la

siguiente manera:

Identificacion de maquinaria: En esta columna se identificaran con su
nombre los tres tipos de maquinaria existente en esta area (seiko, g-95
y plana).

¢ Identificacion de semana de produccién: En ella se debera de colocar la
semana correspondiente a la que se esta planificando.

e Fecha de troquel: En esta casilla se debera de colocar sila fecha en la
cual se troquelard para que el supervisor del area tenga el
conocimiento de ello.

e Fecha de entintado de cantos: En esta fecha debera de colocarse la
semana o fecha en la cual se estara realizando el entintado d cantos,
para que el supervisor del area verifique la fecha n la cual debera d
estar terminada la orden.

e Orden: Aqui se identificara el namero bajo el cual serd procesado el

estilo que el cliente solicité.
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Estilo : Deberéa de identificarse el estilo de cada una de las 6rdenes en
las tres areas de proceso para verificar su adecuada planeacion y que
se halla reflejado en el area de proceso adecuada Yy deberd de
verificarse su ruta de proceso y verificar los criterios definidos para
cada uno de ellos.

Semana Yy fecha : Aqui se identificaran los cinco dias de la semana y
cada uno debera de estar identificado con su nombre ademéas debera
de identificarse la fecha de cada uno de los dias que consta la semana
planificada(ver figura 49) .

Total: Aqui se vera reflejado la cantidad de unidades planificada por
ordenes asignadas en la semana a cada una de las lineas, la suma se
realizara horizontalmente.

Avance: Aqui se colocard el progreso diario que se tenga en la
produccion de cada una de las maquinas de costura por orden asignada
el reporte sera en unidades esto se realizara con el reporte diario del
cual se hablara en el inciso 3.7.2

Porcentaje de cumplimiento: En esta columna se verificara el porcentaje
de avance del cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado esto se
realizarq por orden y por cada una de las tres maquinas de esta area
esto nos dara un indicador de cumplimiento por orden y éarea de
produccion teniendo al finalizar un porcentaje de cumplimiento del
programa semanalmente, este sera analizado por el planificador,
supervisores y gerentes.

Project: En esta columna se calculard la cantidad de dias en la que
cada una de las 6rdenes se estara realizando ese dato servira para la
realizacion el diagrama de Gantt en el cual se estara verificando el
avance de la produccion a través de cada uno de los dias.

Cliente: Aqui debera de identificarse el nombre del cliente para el cual
se esta elaborando la orden.
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e Fotografia: Deber4d de ingresarse en cada una de las Ordenes
planificadas en la semana y sera el correspondiente al estilo asignado
a la orden esto servira al supervisor para ver los estandares
aceptados por los clientes y la papeleria de los estilos a trabajar esto se
hard conjuntamente con personal de calidad, ademas de prepararse con
las cosas necesarias para la ejecucion.

e Observacion: Aqui debera de indicarse cualquier cosa en este area que
deba de tomarse en cuenta al momento de llevar la ejecucion del
programa a produccion y al momento de culminar una orden debera de
indicarse que esta culminada.

Al finalizar cada dia en el programa se debera de realizar una sumatoria de
unidades asignadas diariamente, esto determinara la carga diaria de cada
dia de la semana , de igual forma debera de realizarse en la columna de
total esto nos dara el resultado de unidades programadas semanalmente en
cada una de las maquinas de costura; y debera de hacerse en la columna de
Project , esto nos dara el numero total de dias que estan ocupadas cada uno
de los tres tipos de maquinas de costura.

Todo esto lo puede observar a continuacion en la figura 53
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Figura 53. Programa especifico de costura
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3.6.6. Cantos

El programa de entintado de cantos especifico se realizar4d tomando
como base el programa general para su validacion , el programador debera de
verificar si las érdenes enumeradas en dicho programa tiene la disponibilidad
en el area de troquel y costura para su proceso de acuerdo al estilo y si no
verificar la fecha en la que se realizard al momento de realizar la asignacion de
que dia se procesara debera de tomarse en cuenta la fecha y orden prioritario
dado en ensamble para que de esta forma sea procesado en esta area aqui
ya estara tomado en cuenta la fecha de entrega ofrecida y confirmada al

cliente .

Si para el cumplimiento de lo planificado y hecho el analisis respectivo
se debe de realizar tiempo extra debera de indicarse en el programa para
que sea tomado en cuenta por el supervisor del area y de igual forma se
debe de reflejar los dias de asueto colocando en el dia correspondiente a la

fecha de asueto la palabra ASUETO en forma vertical.

El programa de entintado de cantos al igual que todos  debera de
realizarse con dos semanas de antelacibn a la semana que deba de
ejecutarse , esto para que sea evaluado por el supervisor del area y verifique la
disponibilidad de materiales para su ejecucion(fajas troqueladas y cosidas
cuando el estilo asignado aplique ) , también ver si existe maquinaria especial
que serd necesaria parala ejecucion del programa, de algun estilo especial; si
por alguna causa en su evaluacion resaltaran inconvenientes el supervisor
deberan de informar al planificados de estos y como afectaran al programa
gue se construyd o bien si debe ajustar para mejorar la forma en que se ha
planificado dando sugerencias con esto el planificador deberé evaluarloy si es

valido realizar los ajustes.
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El programa especifico de entintado de cantos deberd de actualizarse
de acuerdo a los reportes de areas de proceso(ver inciso 3.7.2) el cual
especificara Ordenes trabajadas y cantidad realizada por hora, esto permitira
evaluar y verificar el avance de la produccion en cada una de las lineas , cada
linea de cantos abastecera al area de ensamble , el reporte reflejara la
produccion por hora ; si una orden es terminada debera de especificarse en el
avance de ordenes el cual reflejara el 100% del cumplimiento de la orden
y debera de colocarse cerrada en las observaciones del programa general. La
actualizacion debera de hacerse diariamente y el avance del programa debera
de evaluarse diariamente para verificar que el programa este siendo llevado a

cabo y debera de retroalimentarse al supervisor del area y su gerente.

El programa de entintado de cantos se manejara en un formato de facil
comprension para el supervisor de cada una de las lineas y gerente, el

programa contendra:

¢ Identificacion de linea de produccion: Aqui se identificara el numero de
las cinco lineas de produccion como por ejemplo LINEA 1.

¢ Identificacion de semana de produccion: En ella se debera de colocar
la semana correspondiente a la que se esta planificando.

e Orden: Aqui se identificara el niamero bajo el cual sera procesado el
estilo que el cliente solicito.

e Estilo : Debera de identificarse el estilo de cada una de las 6rdenes en
las tres areas de proceso para verificar su adecuada planeacion y que
se halla reflejado en el area de proceso adecuada Yy deberd de
verificarse su ruta de proceso y verificar los criterios definidos para

cada uno de ellos.
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Ex date: El ex date es la fecha de exportacion de la orden esto indica en
que fecha la orden de produccion debera de estar terminada ingresada
a bodega de producto terminado para realizar la carga de contenedores,

lo que quiere decir es la fecha limite para entrega de una orden.

Semana Yy fecha : aqui se identificaran los cinco dias de la semana y
cada uno debera de estar identificado con su nombre ademéas debera
de identificarse la fecha de cada uno de los dias que consta la semana
planificada(ver figura 49) .

Total: Aqui se vera reflejado la cantidad de unidades planificada por
ordenes asignadas en la semana a cada una de las lineas, la suma se
realizara horizontalmente.

Observacion: En esta casilla debera de colocarse la referencia de
construccion del estilo(broches, remaches, Feather Edge, atornillado ,
entre otros)

Fecha de troquel/costura: Aqui se debera de colocar la fecha en la cual
se troquelara la orden y estara disponible para su proceso en el area
de cantos.

Hebilla : Aqui se colocara la fecha de ingreso de la hebilla o si esta
disponible(stock), esto deberd de ser tomado en cuenta para la
asignacion de las 6rdenes y priorizarlas sin olvidar lo mas importante
el ex date.

Hanger: Al igual que la hebilla debera de colocarse la fecha en la cual
ingresara a la empresa el colgador o bien si esta disponible.

Cliente: Se debera de identificar por cada una de las 6rdenes a que
cliente pertenece ya que asi se sabe a que ejecutivo de cuenta se le es
informado cualquier cambio, consulta de dudas o0 se le reportan

inconvenientes.
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Avance: Aqui se colocard el progreso diario que se tenga en la
producciéon de cada una de las lineas de produccion de entintado por
orden asignada el reporte sera en unidades esto se realizara con el
reporte diario del cual se hablara en el inciso 3.7.2

Porcentaje de cumplimiento: En esta columna se verificara el porcentaje
de avance del cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado esto se
realizard por ordeny por cada una de las lineas de produccion en esta
area esto nos dara un indicador de cumplimiento por orden y un total en
el area de produccion teniendo al finalizar un porcentaje de
cumplimiento del programa semanalmente, este serd analizado por el
planificador, supervisores y gerentes.

Project: En esta columna se calculard la cantidad de dias en la que
cada una de las 6rdenes se estara realizando ese dato servira para la
realizacion el diagrama de Gantt en el cual se estara verificando el
avance de la produccion a través de cada uno de los dias.

Fotografia: Deber4d de ingresarse en cada una de las Ordenes
planificadas en la semana y sera el correspondiente al estilo asignado
a la orden esto servirA al supervisor para ver los estandares
aceptados por los clientes y la papeleria de los estilos a trabajar esto se
hard conjuntamente con personal de calidad, ademas de prepararse con

las cosas necesarias para la ejecucion.

Al finalizar cada dia en el programa se debera de realizar una sumatoria de

unidades asignadas diariamente, esto determinara la carga diaria de cada

dia de la semana , de igual forma debera de realizarse en la columna de

total esto nos dard el resultado de unidades programadas semanalmente en

cada una de las lineas de entintado de cantos; y deberad de hacerse en la

columna de Project , esto nos dard el numero total de dias que estan

ocupadas cada una de las lineas de produccion.
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Se debera de identificar cada linea de producciéon no solo por su numero de
linea asignado si no también por el color que se maneja para cada una de ellas
y de esta forma deberéa de reflejarse en el programa especifico.

El planificador debera de evaluar el programa realizado cada semana y
verificar si los datos obtenidos del sistema no han surgido algun tipo de
cambio para reflejarlo en los programas de produccion.

Asi mismo deberd de tomar en cuenta que al momento de realizar el
programa de produccion la planificacion debera de hacerse de acuerdo a la
distribucion sugerida en los criterios de programacién para tener estilos
similares en una misma linea de produccion y tener mayor fluidez vy tener

menos cantidad de paros de produccién por calibracién de maquinaria

Todo esto lo puede observar a continuacion en la figura 54,55 y 56
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Figura 54. Programa especifico de entintado de cantos
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Figura 55: Continuacidn del programa especifico de entintado de cantos

Fuente: Propia
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Figura 56. Continuacién del programa especifico de entintado de cantos
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3.6.7. Ensamble

El programa de ensamble especifico se realizara tomando como base el
programa general para su validacion , el programador debera de verificar si
las 6érdenes enumeradas en dicho programa tiene la disponibilidad en el area
de entintado de cantos ,para la asignacién de las érdenes diariamente debera
de priorizarse a partir de la fecha de exportacién y de esta manera deberan de
ser ensambladas en cada una de las lineas, a lo largo de la semana en
desarrollo y de esta forma debera d asignarse para su proceso de, también
deberan de agruparse los estilos que se vallan en la misma fecha y tengan la
misma construccién para que al momento de ejecutar el programa fisicamente

no se tengan que realizar muchas calibraciones diferentes a la maquinaria.

Si para el cumplimiento de lo planificado y hecho el andlisis respectivo
se debe de realizar tiempo extra deberd de indicarse en el programa para
gue sea tomado en cuenta por el supervisor del area y de igual forma se
debe de reflejar los dias de asueto colocando en el dia correspondiente a la

fecha de asueto la palabra ASUETO en forma vertical.

El programa de ensamble al igual que todos debera de realizarse con
dos semanas de antelacién a la semana que deba de ejecutarse , esto para
gue sea evaluado por el supervisor del area y verifique la disponibilidad de
materiales para su ejecucién(fajas entintadas )o verifiquen la fecha en que se
realizard el entintado de las ordenes asignadas, también ver si existe
maquinaria especial que sera necesaria para la ejecucion del programa, de
algun estilo especial(costura de adorno maquina automatica); si por alguna
causa en su evaluacion resaltaran inconvenientes el supervisor deberan de
informar al planificados de estos y como afectaran al programa que se

construy0 o bien si debe ajustar para mejorar la forma en que se ha
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planificado dando sugerencias con esto el planificador debera evaluarlo y si es

valido realizar los ajustes.

El programa especifico de ensamble debera de actualizarse de acuerdo
al reporte de empaque diario que es generado todos los dias y contiene los
datos si una orden es terminada debera de especificarse en el avance de
ordenes , el cual reflejard el 100% del cumplimiento de la orden y debera
de colocarse cerrada en las observaciones del programa general. La
actualizacion debera de hacerse diariamente y el avance del programa debera
de evaluarse diariamente para verificar que el programa este siendo llevado a
cabo y deber& de retroalimentarse al supervisor del &rea y su gerente.

El programa de ensamble se manejard en un formato de facil
comprension para el supervisor de cada una de las lineas y gerente, el

programa contendra:

e Identificacion de linea de produccion: Aqui se identificara el numero de
las cinco lineas de produccion como por ejemplo LINEA 1.

e ldentificacion de semana de produccion: En ella se debera de colocar
la semana correspondiente a la que se esta planificando.

e Orden: Aqui se identificara el namero bajo el cual serd procesado el
estilo que el cliente solicité.

e Estilo : Deberé de identificarse el estilo de cada una de las 6rdenes en
las lineas de proceso para verificar su adecuada planeacion y que se
halla reflejado en el area de proceso adecuada y debera de verificarse
su ruta de proceso Yy verificar los criterios definidos para cada uno de

ellos.
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Ex date: El ex date es la fecha de exportacion de la orden esto indica en
que fecha la orden de produccion debera de estar terminada ingresada
a bodega de producto terminado para realizar la carga de contenedores,

lo que quiere decir es la fecha limite para entrega de una orden.

Semana Yy fecha : Aqui se identificaran los cinco dias de la semana y
cada uno debera de estar identificado con su nombre ademéas debera
de identificarse la fecha de cada uno de los dias que consta la semana
planificada(ver figura 57) .

Total: Aqui se vera reflejado la cantidad de unidades planificada por
ordenes asignadas en la semana a cada una de las lineas, la suma se
realizara horizontalmente.

Observacion: En esta casilla debera de colocarse la referencia de
construccion del estilo(broches, remaches, feather edge, atornillado ,
entre otros)

Fecha de troquel/costura: Aqui se debera de colocar la fecha en la cual
se troquelara la orden y estara disponible para su proceso en el area
de cantos.

Hebilla : Aqui se colocara la fecha de ingreso de la hebilla o si esta
disponible(stock), esto deberd de ser tomado en cuenta para la
asignacion de las 6rdenes y priorizarlas sin olvidar lo mas importante
el ex date.

Hanger: Al igual que la hebilla debera de colocarse la fecha en la cual
ingresara a la empresa el colgador o bien si esta disponible.

Cliente: Se debera de identificar por cada una de las 6rdenes a que
cliente pertenece ya que asi se sabe a que ejecutivo de cuenta se le es
informado cualquier cambio, consulta de dudas o0 se le reportan

inconvenientes.
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Avance: Aqui se colocara el progreso diario que se tenga en la
produccion de cada linea de producciéon por orden asignada el reporte
sera en unidades esto se realizara con el reporte diario de empaque por
linea.

Porcentaje de cumplimiento: En esta columna se verificara el
porcentaje de avance del cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado
esto se realizara por orden y por cada una de las tres maquinas de
esta area esto nos darda un indicador de cumplimiento por orden y érea
de produccion teniendo al finalizar un porcentaje de cumplimiento del
programa semanalmente, este sera analizado por el planificador,
supervisores y gerentes.

Project: En esta columna se calculard la cantidad de dias en la que
cada una de las 6rdenes se estara realizando ese dato servira para la
realizacion el diagrama de Gantt, en el cual se estard verificando el
avance de la produccion a través de cada uno de los dias.

Fotografia: Deber4d de ingresarse en cada una de las Ordenes
planificadas en la semana y sera el correspondiente al estilo asignado
a la orden esto servirA al supervisor para ver los estandares
aceptados por los clientes y la papeleria de los estilos a trabajar esto se
hard conjuntamente con personal de calidad, ademas de prepararse con

las cosas necesarias para la ejecucion.

Al finalizar cada dia en el programa se debera de realizar una sumatoria de
unidades asignadas diariamente, esto determinara la carga diaria de cada
dia de la semana en el area de ensamble , de igual forma debera de
realizarse en la columna de total esto nos dara el resultado de unidades
programadas semanalmente en cada una de las lineas de ensamble; y debera
de hacerse en la columna de Project , esto nos dara el nimero total de dias

gue estan ocupadas cada una de las lineas de produccion.
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Se debera de identificar cada linea de produccion no solo por su numero de

linea asignado si no también por el color y de esta forma debera de reflejarse

El planificador debera de evaluar el programa realizado cada semana y
verificar si los datos obtenidos del sistema no han surgido algun tipo de

cambio para reflejarlo en los programas de produccion.

Asi mismo debera de tomar en cuenta que al momento de realizar el
programa de produccion la planificacion debera de hacerse de acuerdo a la
distribucion sugerida en los criterios de programaciéon para tener estilos
similares en una misma linea de produccion y tener mayor fluidez y tener

menos cantidad de paros de produccion por calibraciéon de maquinaria

Todo esto lo puede observar a continuacion en la figura 57,58 y 59.
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Figura 57. Programa especifico de ensamble

Fuente: Propia
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Figura 58.Continuacion del programa especifico de ensamble

Fuente: Propia
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Figura 59. Continuacién del programa de ensamble

Fuente: Propia
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Todos los programas de planificacion de las diferentes areas en las
cuales se deben procesar los cinturones no solo seran evaluados en la semana
en la que son realizados y entregados a cada supervisor de area si no que
cada uno de los programas de si no que se debera de realizar una evaluacion
una semana antes de la ejecucion incluso en la misma semana verificar si ha
habido factores que hayan afectado a lo planeado y si existen deberan de ser
reflejados en el programa e informados a los supervisores como por ejemplo
atraso de contenedores de materia prima, Ordenes urgentes que el cliente
requiera a ultima hora entre otros , lo corregido debera de entregarse al
supervisor y debera d informarse al gerente de produccién encargado de cada

area .

Como se ha dicho también el factor primordial en la planificacion
general y especifica es el ex date de las érdenes a procesarse esto es lo que
en todas las éareas el planificador debera de tomar en cuanta la prioridad la
tendra aquellas 6rdenes que su fecha de exportacion este cercana, a parte
deberd de tomarse en cuenta la disponibilidad de materia prima para su
proceso Yy los criterios mencionados en el inciso 3.3. de agrupar estilos con la
misma construccion y el mismo tipo de proceso para ingresarlos a las lineas de
produccion de manera ordenada Yy programarlo en las lineas sugeridas de
produccion y no ingresar varios estilos diferentes en una misma linea ya que
esto hara que se tenga una menor eficiencia por los cambios constantes que

deberan de hacer para su realizacion.
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3.6.8. Creacion de Gantt de planificacion semanal

El diagrama de Gantt serd una herramienta importante en la planificacion

de la produccién para la empresa, ya que permitira semana a semana

visualizar la carga de trabajo en cada una de las diferentes areas de trabajo.

Como se ha mencionado en los incisos anteriores el Gantt de cada area de

trabajo debera de hacerse semanalmente y debera de hacerse de la siguiente

manera.

El Gantt se sacard de cada uno de los programas de produccion
realizados por el departamento de planificacion(corte de cuero,
pasadores, cuerpos, costura, troquel, entintado de cantos y ensamble)
y también subdividirse por cada linea o proceso en cada area, esto se
realizara  semanalmente, de igual forma que los programas de
produccion con do semanas de antelacion y debera de irse actualizando
cada semana para verificar y realizar los cambios correspondientes.

El Gantt se deberéa de realizar en Project

Los datos que se utilizaran para su elaboracién son:

Identificacion del area de trabajo

Identificacion de la semana que se esta planificando

Numero de érdenes asignadas a cada una de la lineas

O O O O

Numero de dias que se llevara la produccién de cada una de las
ordenes asignadas , el calculo de esto se realizara como la
cantidad de unidades planificada por orden dividido el namero
promedio de unidades que una linea puede hacer por dia , este
dato se sacara dependiendo de los estilos a trabajar no sera lo
mismo procesar un bonded que una carnaza o un cinturon feather

edge que plano. Como por ejemplo la linea 1 de ensamble tiene
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asignada una orden de 6000 unidades de cinturon feather edge
aproximadamente de este estilo se realizan 4600 unidades
promedio por dia , por lo que la cantidad de dias que se llevara

para la realizacion de esto sera:

Project=6000 = 1.30 dias

4600

Este calculo se vera reflejado en cada uno de los programas especificos

en la columna que esta identificada como Project.

Dia en el que se iniciara a realizar el proceso d la orden

Dia de culminacibn de la orden, esto sera calculado por el
programa de acuerdo a la cantidad de dias que se tarde la
realizacion de la orden.

Predecesor: Aqui se colocara la orden predecesora a la que se
esta planificando.

Nombre del supervisor encargado: Aqui se colocara el nombre de
las personas encargadas de cada una de las lineas por area de
trabajo esto nos servira para identificar la utilizaciéon de los

recursos alo largo de la semana.

En la creacion de Gantt se debera de crear un archivo por area en el

cual se almacene semana a semana cada uno de ellos. Project despejara el

Gantt creado de lunes a viernes en la semana planificada , y creara de

acuerdo a la cantidad de tiempo que se tarde en la realizacion de una orden

una barra y a la par se observara un porcentaje , este indicara y evaluara el

avance del plan de producciéon a lo largo de la semana, este Gantt se debera

de actualizar de acuerdo al numero de unidades realizado diariamente en la

ejecucion de cada una de las 6rdenes , esto se reflejara en la columna de

porcentaje en cada uno de los programas , el porcentaje se saca de la divisién
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de lo realizado vrs lo planificado, esto nos dara un indicador de productividad
por orden , linea y area de produccion, esto debera de actualizarse diariamente
en el Gantt(ver figura 60. Gantt de produccion por area de trabajo).

Diariamente el planificador debera de realizar la actualizacién del avance,
reflejarlo y verificarlo con cada uno de los supervisores de é&rea al igual que
con los gerentes para que se evalle el progreso y la productividad que cada
una d las areas de trabajo esta teniendo individual de sus subprocesos y
global ademas deberd de evaluarse y si se genera algun atraso o se tiene
un indicador bajo pueda llegar afectar de manera directa la produccion y
generar incumplimiento en la entrega de las 6rdenes. Esto debera de hacerse
dia adia y reunirse todos vy discutirlo.

Figura 60.Gantt de produccion por area de trabajo
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Figura 61. Continuacion de Gantt de produccion por area de trabajo
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Figura 62. Pantalla de utilizacion de recursos diariamente
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3.7. Control de la produccién

No solo la planificacion de las 6rdenes es importante en la empresa otro
punto a evaluar es el cumplimento de lo realizado que es conoce como control
de la produccion esto es muy importante ya que es en este punto en donde se
coteja que lo planificado este siendo ejecutado y realizado de acuerdo a lo
establecido y si no verificar las causas internas y externas de que no se este
llevando a cabo, dando asi margen a realizar una redistribucion en la
planeacion haciendo los ajustes pertinentes que permitan de una manera facil
realizar las 6rdenes n el tiempo establecido y tener una entrega a tiempo. Para
un mejor control de érdenes y cumplimento de estas se deberan de realizar
varias cosas que se consideran de gran importancia n la empresa esto lo

describo a continuacion.

3.7.1. Estaciones de escaneo de etiquetas en cada area de trabajo
Para llevar un mejor control del proceso de cada orden de cinturones se
es importante que de una manera facil y rapida sea reflejada el area por la cual
una orden ya se esta trabajando o ya haya pasado, esto se podra hacer a
través la creacion de estaciones de escaneo en cada una de las areas de
trabajo.
Funcionara de la siguiente manera:
Se debera de crear una boleta en la cual contenga toda la informacion que
lleva actualmente (ver figura 63):
¢ |dentificacion del nUmero de orden
e Color que se esta trabajando
e Talla
e Coddigo de barras bajo el cuela sera identificada la orden
e Identificacion del area de proceso numeradas sus subprocesos
e Lineas para que cada operario coloque a la par de la actividad que

realice su codigo
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En cada area de trabajo se cuenta con una estacion de calidad ,es en ella
en donde debe crearse y colocarse el escaneo de boletas para ello como
cada boleta identifica a cada uno de los bultos de una orden estéa debera de
ser escaneada después de ser inspeccionado el producto y aprobado por
calidad al 100 %, esto deberd de reflejarse en el panel de control
permitiendo de una manera mas rapida la verificacién del avance de una orden
por hora y por dia ademés de analizar si hay algun atraso en cada uno de los
procesos.

Al finalizar en el area de ensamble el proceso debera de crearse una
etiqueta la cual debera de pegarse a la boleta que identifique el producto,
fecha lote aqui se identificara la linea que lo realiz6 , nUmero de orden,
cantidad del lote, color, codigo de barras que clase de cinturon es(plano o lleva
cuerpos), esta sera la misma etiqueta que va pegada a la caja en la que se

empacaran los cinturones procesados.

Figura 63. Boleta para escaneo en estacién de trabajo
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3.7.2. Reporte de produccién por hora en areas de trabajo
Asi como se realiza un reporte de empaque para la verificacion de las
ordenes en cada una de las lineas de ensamble se deberd de crear uno
para cada area de trabajo éste deberd de crearse a partir de lo escaneado
por hora en cada una de las estaciones de trabajo en cada una de las areas
(corte, pasadores, cuerpos, troquel, costura, cantos y ensamble), por orden

que se este ejecutando en las distintas areas de trabajo, el reporte debera de :

Identificar el area de trabajo (corte, cuerpos, troquel, costura, cantos,

ensamble).

Hora del dia esta se identificara de 8:30a >d 7:30 pm

Orden : Aqui se numerara las 6rdenes que han sido procesadas a lo
largo del dia

Numero de unidades por hora: Aqui se debera de indicar el dato de
cuantos cinturones han sido procesados en cada una de las areas de

trabajo a lo largo del dia.

Total: Aqui se registrara la cantidad total producida al final del dia por
orden trabajada y al final de cada proceso identificara la cantidad de
unidades producidas por area de trabajo.

Este reporte permitira la actualizacion diaria de los programas especificos
en las diferentes areas de trabajo , permitiendo verificar la cantidad de
unidades trabajadas por hora y por dia, estos datos deberan de pasarse y
actualizarse en cada uno de los programas de produccion para que sean
reflejados su indicadores de cumplimiento y verificar el avance en el desarrollo

de la produccion tanto en los programas especificos como en el Gantt creado.
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El reporte se llamara control de produccién y debera de identificar la fecha
en la cual se esta verificando , este reporte debera de crearse diariamente y
enviarse al area de planificacidn, supervisores de areas de trabajo y gerentes
para que sean evaluados, ademas este reporte les servird para evaluar los
horales (cantidad de unidades producidas por hora) en cada una de las areas
de trabajo y corroborar que las unidades indicadas por lo operarios sean las
reflejadas en el reporte(ver figura 64,65 y 66. Reporte de produccion por areas
de trabajo)

Al culminar la semana de produccion que se ejecuto se deberd de
generar un reporte en el cual se identifique:
e Lasemana de produccion
e Los dias de la semana de lunes a viernes y la fecha
correspondiente a cada dia
e El &rea de trabajo
e Enumerar las érdenes trabajadas en cada area a lo largo de la
semana Yy la cantidad hecha por dia
e Total de unidades producidas por dia
e Total de unidades producidas por orden y
e Sumatoria de unidades procesadas por area de trabajo
Al igual que se realizard diariamente el reporte deberd d enviarse a los
planificadores, gerentes y supervisores por area para que Vverifiqguen el
cumplimiento de cada una de las o6rdenes de produccion y del total de su area

en la semana de produccion ejecutada.
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Figura 64.Reporte de produccién por hora en areas de trabajo
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Figura 66. Continuacion del reporte de produccién pro hora por areas de trabajo
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3.7.3. Reportes de produccion semanal por lineas de ensamble

A partir del reporte diario de empaque s realizard la actualizacién de
ordenes y avance en el area de ensamble y se debera de crear un reporte
de semanal de empaque por linea para la verificacion de la produccion diaria
en cada una de las lineas de produccién y verificacion de las O6rdenes
procesadas en la semana Yy determinar a si fueron procesadas y ejecutadas
de acuerdo a lo planificado, este reporte debera de ser enviado a los
planificadores, supervisores de las lineas de produccion y gerentes. Esto
también permitira tener una vision de la capacidad que tiene la linea de
acuerdo los estilos planificados (ver figura 67). Reporte de produccion semanal

por linea de ensamble).

El reporte debera de contener:
¢ |dentificacion de linea de produccién
e Ordenes producidas por cada una de las lineas a lo largo de la semana
¢ Identificacion de la semana y fecha correspondiente al dia
e |dentificacion de semana de produccién
e Cantidad elaborada en cada uno de los dias de la semana por cada
una de las 6rdenes asignadas

e Total de unidades producida por dia
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Total de unidades producidas por orden

Total de unidades producidas en la semana

Figura 67. Reporte de produccién semanal por linea de ensamble
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Figura 68. Continuacion del reporte

192
120
1.096
112
2.150
352

80
104
480

1
248

88
88

w

5

TO9112
TO9140
TO9144
TO914

TO9192
TO9209

Linea 03

Fuente: propia

72
1.088

48

TO9210

7]
%]

w
[Iy)

TO9211

840
1.950

49

u
]

10

TO9229

900
600
250
110
1.690

900

TO9230

TO9231

o

200

110

TO9243

100

590

1.

500
780
086

404

TO92456

108
986

384

TO9261

produccion semanal por linea de ensamble

960
470
266

(&'}

TO9328
TO9329
TO9384

290 1.500
3.196
2.000
22180

100

474

=]
w

TO9386

199

'y}

[y}

580
4176

TO9387

3.683 5.327 4.270

4,724

Linea 03

Linea 04

1.950
1.790

1.400

TO9180

180

TO9191

792
715
750

TO9208

[T )

240

TO09224

TO09229

10
2180
8.187

10
2.180
4.650

945

2.592

Linea 04

Linea 05

36.652

0

(o)
(8]

8.640

800 9.660

280

TO9201

480
8.480

480
8.480

TO9203

TO9204

900
48.512

a0o
12.140

TO9348

0

9.660 8.640 8.272

7.800

Linea 05

23.285 22.366 26.305 19.667 0 122.404

30.781

Planos

Total



3.7.4. Actualizacién diaria de programas de produccién detallada

La actualizacién diaria de cada una de las areas de trabajo debera de
realizarse a partir de los reportes diarios que se generaran del escaneo de
bultos en cada area de por hora ,en estos reportes debera de verificar la lista
de o6rdenes descrita y colocar el nUmero total hecho en el dia en la celda de
cada programa creado que indica avance, a través de esta actualizacion se
comprara lo realizado vrs lo planificado, esto permitira realizar el analisis de
cumplimiento lo planificado y a través de esto también detectaran problemas o

inconvenientes que se tengan en el desarrollo del programa.

3.7.5. Actualizacion diaria de Gantt semanal

La actualizacion del Gantt semanal de las areas de produccién se realizara a
través del avance que se tenga con cada una de las ordenes en cada area de
trabajo esto reflejara un porcentaje de cumplimiento esta sera actualizado
diariamente en el programa de Gantt generado el cual reflejard a través del
llenado de bloques el porcentaje de cumplimiento de cada una de las 6rdenes
de acuerdo a lo planificado por linea o proceso realizado en cada area de
trabajo y un general de cada area de corte, cuerpos, costura, cantos

pasadores y ensamble.
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4. IMPLEMENTACION DEL PROGRAMA PROPUESTO

4.1. Tomadetiempos en areas de trabajo

Se debera de tomar tiempos en cada una de las areas de trabajo por
cada una de las rutas de proceso definidas para las clases de cinturones
creadas (ver tabla XII. Codificacion de la clasificacion de cinturones), para ello
se debera de comenzar con realizar la toma de tempos de un estilo por grupo
clasificado , este sera representativo para los demas , en cada area de trabajo
debera de descomponerse el proceso en todos los subprocesos implicados en
su realizacion como por ejemplo el corte de fajas esta compuesto por
subprocesos tales como rayado de pieles, corte de paneles , rodajado, revision
de calidad , conteo y almacenaje.

Esto permitira evaluar cada suboperaciébn por separado y esto al
finalizar permitird tener un resultado global de la operacion evaluada y el area
de trabajo (capacidad). El tiempo debera de reflejarse en minutos y por
unidad producida, esta toma de tiempos debera de colocarse en la tabla de
clasificacion de estilos en la columna correspondiente a la operacion de la
ruta establecida, permitiendo evaluar la capacidad de cada una de las areas de
trabajo por las cuales debe de fluir el proceso de produccion , esto servira al
departamento de planificacion par la realizacion de la programacion de los
estilos que son solicitados por los clientes esto permitira la asignacion de
acurdo a la capacidad d las areas para la elaboracién del cinturon.

También debera de realizarse un balance de linea en cada una de las
areas de trabajo y verificar la cantidad de recurso humano que se necesita en

las areas de los procesos.
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Poco a poco deberan de ir realizando y actualizando en una base de
datos la toma de tiempos de los diferentes estilos encontrados en cada una de
las clasificaciones con sus respectivos balances.

Cuando ingresen estilos nuevos deberan de planificarse pruebas pilotos
para valuar el comportamiento del cinturén, verificar si se utilizara maquinaria
especial y con ello también realizar la toma de tiempos correspondiente al
estilo y en cada una de las areas de produccién por las que debe pasar el
cinturén y realizar la clasificacion dentro de los grupos descritos en la tabla XII

Codificacion de la clasificacion de los cinturones.

4.2. Creacion de plan maestro de produccion

Como se ha indicado anteriormente el plan maestro contiene toda la
planeacién de los productos en cada una de las areas por las cuales debe
de pasar para el desarrollo de cada uno de los estilos de cinturones de cuero ,
en cada una de ellas se indica , cantidad a realizar cada una de las 6rdenes , el
tiempo que debera de llevarse para su produccion en cada area (esto se hace
en dias , semanas o en meses), ademas verifica el avance dentro de cada una
de las areas de trabajo , verifica 6rdenes terminadas, a que clientes pertenecen,
cargas de trabajo, fluidez en la produccion, cumplimiento entre otras cosas.
También permite realizar la adecuada planificacion de 6rdenes para cada una
de los clientes y verificar el cumplimento de las fechas solicitadas para la

exportacion.

Para la realizacion de esto se debera de plasmar toda la informacion de
la manera mas facil, en programas que sean de facil entendimiento ,
manejables, para todas las personas que laboran y tienen contacto con ellos

como supervisores, gerentes, digitadores incluso operarios por lo que Excel es
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una buena opcién, ademas los formatos utilizados deberan de ser de facil
entendimiento para que todo aquel que los utilice comprendan y llevan a cabo
la planificacion de acuerdo a las necesidades plasmadas en cada uno de ellos,
estos ademas debera de contener toda la informacién necesario para su
ejecucion(érdenes, estilos, cantidades, clientes , operaciones especiales, etas
de materia prima ) entro otros . Todos los programas generales deberan de
consolidarse en un solo documento y a partir de aqui consolidar los especificos
por areas de trabajo.

En los siguientes incisos de describirdn cosas que deberan de tomarse

en cuenta para su creaciéon y consolidacion.

4.2.1. Creacion de formatos generales y detalle para areas

de trabajo

Cada una de las é&reas de trabajo debera de contar con su propio
formato general y especifico para el manejo de los programas tales que
contengan la informacion importante que debe de tomarse en cuenta para su
planificacion y que deberd de plasmasmarse para la ejecucién en cada area de
trabajo, y deba de ser de facil entendimiento.

A continuacion se describira los formatos que deberan d utilizarse para

cada una d las areas de trabajo tanto en forma general como especifico.

e Corte: Para el programa de corte se llevaran en archivos separados el
programa de produccion para corte manual y water jet el formato
contendra la informacion importante que se necesita para su
planificaciébn y su ejecucion a continuacién se describird la informacién
con la contaran:

o Programa general de corte: Este deberd de identificar en la

parte superior como programa de corte y deberd de colocarse e
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identificarse las columnas de la informacion que se manejara
para la planificacion (ver figura 69) estaran identificadas asi:

e Semana de troquel y feather edge

e Orden

e Materiales

e Estilo

e Unidades

e Observaciones

e Status
Asimismo se tendran un cuadro llamado programa semanal de corte este
cuadro permitird el acceso directo al pulsarlo al programa especifico semanal
de corte y se tendra al finalizar status una flecha esta al pulsarla saldra del
programa general de corte y se ira al menu principal de esto se hablara en el
inciso 4.2.3.
Posteriormente a esto al iniciar cada afio debera de identificarse el afilo que se
esta planificando y deberan de identificarse las cincuenta y dos semanas de
produccion y a cada una de ellas las fechas contenidas, si existen dias de
asueto debera de identificarse para que sean tomados en cuenta al momento
de realizar la asignaciéon de érdenes y verificacion de las capacidades el area
de trabajo. Ya después de esto debera de comenzarse a llenar las celdas y
tomar en cuenta que debera de identificarse cada linea de produccion con los
colores descritos anteriormente, y al finaliza la semana debera de colocarse
en status si una orden esta cerrada o en proceso , al finalizar se debera de
realizar la sumatoria de las unidades planificadas en la semana esto se

puede verificar en la figura 69y 70.
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Figura 69. Formato de programa general de corte de cuero.
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Figura 70. Programa general de corte Water Jet
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e Programa especifico de corte:

El programa especifico de corte es llevado semanalmente el formato esta

compuesto por lo siguiente:

(0}

(0]

Identificacion de la semana de produccion

Semana de troquel o feather edge , aqui se identifica la
semana en la cual se necesita la orden

Numero de orden

Cuero: Identifica el nombre del cuero con el que debera de
realizarse el cinturén.

Estilo

Identificacion de la semana de produccion y fechas de cada
uno de los dias

Total que sera la sumatoria del numero de unidades
asignadas por dia por orden de produccién

Avance diario: Sera la cantidad de unidades realizadas
diariamente

Porcentaje: Sera el niumero de unidades realizado vrs lo
planificado esto reflejard el cumplimento de las Ordenes
asignadas a cada linea de corte reflejando un porcentaje de
productividad por orden de las lineas y un general por linea
de corte y por area.

Project: Reflejara la cantidad de dias en la que se realizara
una orden esta informacion sera trasladada al Gantt semanal
de dicha area

Observacion: Aqui se reflejard la fecha de ingreso de cuero y
cuando una orden ya haya sido cerrada.

Total: Se reflejara diariamente la cantidad de unidades
asignadas a cada una de las lineas de trabajo y al culminar

la semana el total de unidades asignadas en toda la semana
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esta sumatoria debe coincidir tanto horizontalmente como
verticalmente
Total de unidades asignadas en general por dia al area de

corte y semanalmente.
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Figura 71. Formato de programa especifico de corte
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o Pasadores: Este debera de identificar en la parte superior como

programa d pasadores y debera de colocarse e identificarse las

columnas de la informacién que se manejara para la planificacion

de la produccion(ver figura 72) estaran identificadas asi:

Asi mismo se

Semana de corte: En ella deberd de identificarse la
semana en que las é6rdenes fueron cortadas o estara
siendo procesada.

Linea de ensamble: Aqui se identificard la linea que
realizara el ensamble d las érdenes asignadas

Semana de ensamble: Se identificara la semana en que
cada una de las 6rdenes asignadas se procesara en dicha
area esto se colocara para la identificacion de la entrega de
los pasadores ya terminados.

Orden

Estilo

Cantidad: Numero de unidades a realizar de las ordenes
que se asignaran

Observaciones: Se colocara la descripcion de la
construccion del pasador

Status

tendran en la parte superior en donde se identifica como

programa d pasadores un cuadro llamado programa semanal este cuadro

permitira el acceso directo al pulsarlo al programa especifico semanal de

pasadores y se tendra al finalizar status una flecha esta al pulsarla saldra del

programa general de pasadores y s ira al menu principal de esto se hablara en

el inciso 4.2.3.

Posteriormente a esto al iniciar cada afio debera de identificarse el afo

que se esta planificando y deberan de identificarse las cincuenta y dos

semanas de produccion y a cada una de ellas las fechas contenidas, si existen
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dias de asueto debera de identificarse para que sean tomados en cuenta al
momento de realizar la asignacion de o6rdenes y verificacion de las
capacidades el area de trabajo. Ya después de esto debera de comenzarse a
llenar las celdas y tomar en cuanta que debera de identificarse cada uno de
los procesos de pasadores con los colores descritos anteriormente, y al
finaliza la semana deberéa de colocarse en status si una orden esta cerrada o
en proceso , al finalizar se debera de realizar la sumatoria de las unidades
planificadas en la semana para verificar la cantidad planificada esto se puede

verificar en la figura 72. Formato general de pasadores.
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Figura 72. Formato general de programa de pasadores
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El formato del programa especifico de pasadores debera de contener:

Corte: En esta columna se sefalara en cada una de las 6rdenes de

ambos procesos de pasadores si la orden planificada ha sido cortada
y si esto no se ha realizado debera sefialarse la fecha en la cual se

realizara el corte para la asignacion de las érdenes.

Linea: Aqui deberéa de colocarse la linea de produccién que trabajara la
orden en el area de ensamble para que los pasadores sean entregados

a esta.

Semana de ensamble: Aqui se deberd de colocar la fecha en la cual
la orden sera procesada en el area de ensamblaje, para priorizar cada
una de las o6rdenes en el area de pasadores en cada uno de los

procesos (feather edge y planos).

Orden: Aqui se identificard el numero de la orden bajo la cual sera

procesada el estilo solicitado por el cliente.

Estilo: Se debe identificar el estilo de la orden para verificar el proceso

del pasador y la ruta del mismo(feather edge o plano)

e Cantidad: En esta columna debera de indicarse la cantidad a trabajar por
orden, en esto el planificador debera de tomar en cuenta si la orden y
el estilo lleva doble pasador, o triple, o pasador flotante que esta
compuesto de dos partes y debe ser reflejado en la cantidad ya que no
es la relacion uno a uno con el cinturén si no que por cada cinturén
deberan de fabricarse 2 6 3 dependiendo del estilo.

e Semana de produccion que se esta trabajando: Aqui se sefialard la

semana que se esta planificando y se hara de acuerdo al avance en

cada una de las semanas laborales existentes en el afio debera de
identificarse de lunes a viernes y la fecha correspondiente a cada dia

de la semana .
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e Columnas identificadas con FE y CE: Asi se identificaran las columnas
FE como feather edge en esta se asignan todas las 6rdenes que lleven
este proceso , CE aqui se asignaran todas las ordenes que llevan
pasador plano, estas dos columnas estaran identificadas por fecha
esto identificara el dia que se esta trabajando, en cada una de ellas se
planificard las 6rdenes y en la parte superior se realizara una
sumatoria total por dia de cada uno de los proceso para verificar sila
capacidad que se tiene por linea de produccidn esta siendo utilizado
en su totalidad, por cada columna de cada uno de los dos procesos
debera de realizarse la sumatoria para verificar la cantidad programada

e Fotografia: En esta celda debera de insertarse la fotografia del estilo que
se esta trabajando por orden asi se podran verificar si el pasador lleva
procesos extras o algun tipo de adorno que deba de colocarse o si este

es simple o doble, esto es importante sefialarse en el programa.

e Avance: Aqui se colocara el avance diario que se tenga en la produccién
de cada uno de los procesos que se tienen en el area de pasadores en

unidades esto se realizara con el reporte diario del area.

ePorcentaje: en este se verificard el porcentaje de avance del
cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado esto se realizara por orden
y por linea en general esto nos dara un indicador de cumplimiento por
orden y linea de produccién teniendo al finalizar un porcentaje de
cumplimiento del programa semanalmente, este sera analizado por el

planificador, supervisores y gerentes.

eProject: En esta columna se reflejara la cantidad de dias en los cuales
cada una de las 6rdenes planificadas se estara realizando , estos datos
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serviran par la realizacion el diagrama de Gantt, en el cual se estara

verificando el avance de la produccion a través de cada uno de los dias .

¢ Cliente: en esta columna deber& de identificarse el cliente para el cual la
orden se estara trabajando, esto se debera de colocarse para que el
supervisor del area, personal operativo y calidad sepan cuales son los
criterios y tolerancias permitidas para la realizacion de la orden y al su

evaluacion.

eObservacion: En esta columna debera de sefialarse si una orden de
produccion esta cerrada.

Verificar formato en la figura 73. Formato especifico de pasadores.
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Figura 73. Formato de programa especifico de pasadores

Fuente: Propia
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o Cuerpos: ElI formato del programa general de planificacion del
area de cuerpos se identificara con el nombre programa general
de, posterior a esto se tendran tres divisiones , estas divisiones
reflejan los tres procesos diferentes realizados en esta area de
trabajo como lo son linea de feather edge, linea de rellenito y
linea de pegado, asi se identificaran el la parte superior cada una

de estas divisiones.

Al comenzar cada afio debera de identificarse este, también para
cada una de las lineas se identificaran la semana de produccién
identificard la fecha en cada una de las semanas de produccion.

Debajo de la identificacion de las lineas de proceso se
identificara los siguientes en cada uno de los procesos:

e Corte: Aqui se colocara la fecha en que cada uno de
las 6rdenes sera cortada.

e Troquel: Aqui se identificard la semana en que la
orden asignada a cada uno de los procesos de esta
area sera procesado en el area de troquel para que
este listo en la semana y fecha indicada.

e Orden : Se debera de colocar el numero de orden
asignado

e Estilo: Se debera de colocar el niumero del estilo bajo
el cual el cliente realiz6 su requerimiento, para
verificar la construccion del mismo.

e Unidades: Se debera de colocar la cantidad de
unidades que se procesaran en la semana por

cada una de las 6rdenes.
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Al finalizar la programacion de unidades debera de realizarse una
sumatoria por cada una de las &reas de trabajo. Ver figura 74. Formato

general del programa de cuerpos.

En la parte superior del programa general hay un rectangulo que indica
programacion semanal, al pulsarlo este nos enviaré al programa especifico del
programa de cuerpos, y en la parte derecha superior se encuentra una flecha,
esta nos permitird salir al menu principal de los programas de produccién esto

se vera en el inciso 4.2.3.

Figura 74. Formato general del programa de cuerpos
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El programa especifico de cuerpos debera de contener:

Identificacion de proceso: En esta columna se identificaran los 3
procesos (pegado, feather edge y rellenito) en este orden seran
planificados.

Identificacion de semana de produccion: En ella se debera de colocar la
semana correspondiente a la que se esta planificando.

Corte: Aqui se identificard la fecha en la cual la orden sera cortada si no
ha sido procesada en esta area, si ya fue cortada también debera de
indicarse como stock ya que esta disponible.

Troquel: Aqui se identificard la semana en la cual la orden debera de
troguelarse esto se hace de acuerdo a la priorizacion realizada en el
area de ensamble de acuerdo a la fecha de exportacion.

Orden: Aqui se identificara el numero bajo el cual serd procesado el
estilo y la cantidad de unidades solicitadas por el cliente.

Estilo : Deber& de identificarse el estilo de cada una de las 6rdenes en
las tres areas de proceso para verificar su adecuada planeacién y que
se halla reflejado en el area de proceso adecuada Yy deberd de
verificarse su ruta de proceso y verificar los criterios definidos para
cada uno de ellos.

Cantidad: Aqui deberd de identificarse el nUmero de unidades que
deberan de realizarse de acuerdo a lo solicitado por el cliente.

Semana Yy fecha : aqui se identificaran los cinco dias de la semana y
cada uno debera de estar identificado con su nombre ademéas debera
de identificarse la fecha de cada uno de los dias que consta la semana
planificada.

eAvance: Aqui se colocarad el progreso diario que se tenga en la
produccion de cada uno de los procesos que se tienen en el area de

cuerpos esto se hard en unidades esto se realizara con el reporte diario.
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e Porcentaje: En esta columna se verificara el porcentaje de avance del
cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado esto se realizara por
orden y por cada una de las tres areas de trabajo en cuerpos , esto
nos dara un indicador de cumplimiento por orden y area de produccion
teniendo al finalizar un porcentaje de cumplimiento del programa
semanalmente, este sera analizado por el planificador, supervisores y
gerentes.

e Project: En esta columna se calcularé la cantidad de dias en la que
cada una de las 6rdenes se estara realizando ese dato servira para la
realizacion el diagrama de Gantt, en el cual se estara verificando el
avance de la produccion a través de cada uno de los dias.

e Cliente: Aqui debera de identificarse el nombre del cliente para el cual
se esta elaborando la orden.

e Fotografia: Deber4d de ingresarse en cada una de las oOrdenes
planificadas en la semana la fotografia del estilo a trabajar.

e Observacion: Aqui debera de indicarse cualquier cosa en este area que
deba de tomarse en cuenta al momento de llevar la ejecucion del
programa a produccion y al momento de culminar una ordene debera
de indicarse que esta culminada.

Al finalizar en cada uno d los procesos debera de realizarse la sumatoria diaria
y por orden de unidades asignadas.
Ver figura de su estructura en la figura 75. Formato especifico de

cuerpos.
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Figura 75. Formato especifico de cuerpos

Fuente: Propia
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o Costura: : EI formato del programa general de planificacion del
area de costura se identificara con el nombre programa general
de costura, posterior a esto se tendran tres divisiones , estas
divisiones reflejan los tres procesos diferentes realizados en esta
area de costura como lo son linea de maquina seiko, maquina
g-95 y maquina plana, asi se identificaran el la parte superior cada

una de estas divisiones.

Al comenzar cada afio debera de identificarse.

Para cada una de las lineas de proceso de las tres
maquinas se identificaran la semana de produccién e identificara
la fecha en cada una de las semanas de produccion.

Debajo de la identificacion de las lineas de proceso se
identificara lo siguiente en cada uno de los procesos:

e Troquel: Aqui se colocara la fecha en que cada uno
de las 6rdenes ha sido o se troquelara.

e Cantos: Aqui se identificara la semana en que la
orden asignada a cada uno de los procesos de esta
area serd procesado en el area de entintado de
cantos esto se colocara para que al momento en
gue sea solicitada para cantos este preparado en la
semana y fecha indicada.

e Orden: Se debera de colocar el nimero de orden
asignado.

e Estilo: Se debera de colocar el nimero del estilo bajo
el cual el cliente realiz6 su requerimiento, para

verificar la construccion del mismo.

222



e Unidades: Se debera de colocar la cantidad de
unidades que se procesaran en la semana por
cada una de las ordenes.

Al finalizar la programacion de unidades debera de realizarse una
sumatoria por cada una de las areas de trabajo lo cual indicara la cantidad total
a procesar (ver figura 76. Formato general del &rea de costura).

En la parte superior del programa general hay un rectangulo que indica
programacion semanal , al pulsarlo este nos enviara al programa especifico del
area de costuray en la parte derecha superior se encuentra una flecha , esta
nos permitird salir al menu principal de los programas de produccién esto se

vera en el inciso 4.2.3.

Figura 76. Formato generan del area de costura.

_ PROGRAMA GENERAL COSTURA
Afio 2007
1 de Enero asueto afio nuevo 1 de Enero asueto afio nuevo 1 de Enero asueto afio nuevo
50 4 109184 10751 20
52 4 T09233 10834 100 52 2 T09120 10902 16 22-Dic 3 T09130 24046 56
52 7 T09256 10865 0 3 3 T09152 10793 100 50 3 T09163 24475 150
03-Ene 1 T09102 10833 500 3 3 T09154 10795 5904 42 50 T09022-1 23527 12800
42 50 T09022-1 | 23527 10500 1 5 109264 23865 550
2 3 T09172 23865 500
111 I 6020 14146
L

52 4 T09233 10834 4300 12-Dic 51 T09055 10918 320 1 1 T09177 24460 1400
52 7 T09256 10865 108 52 3 T09152 10793 104 2 3 T09162 24582 525
42 50 T09022-1 | 23527 600 52 3 109154 10795 356 2 3 T09173 23971 900
1 1 T09082 10469 1070 10-Ene 2 T09092 23906 900 1 5 T09264 23865 150
11-Ene 2 T09181 10469 1200 10-Ene 2 T09096 24297 1490 52 7 T09259 24046 552

1 4 T09097 10863 900 1 4 T09151 10793 6000

1 5 109224 10469 1010 1 4 T09157-1 10918 600

5 09156 0797 4360

5 09216 0797 2032

4 09153 0795 800

4 09155 0797 2428

| 9188' 19390 3527

L
Fuente: Propia
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El formato especifico del area de costura esta compuesto por lo siguiente:

Identificacion de maquinaria: En esta columna se identificaran con su
nombre los tres tipos de maquinaria existente en esta area (seiko, g-95
y plana).

Identificacion de semana de produccion: En ella se debera de colocar la
semana correspondiente a la que se esta planificando.

Fecha de troquel : En esta casilla se debera de colocar si la fecha en
la cual se troquelara para que el supervisor del area tenga el
conocimiento de ello.

Fecha de entintado de cantos: en esta fecha debera de colocarse la
semana o fecha en la cual se estara realizando el entintado de
cantos, para que el supervisor del area verifique la fecha en la cual
debera de estar terminada la orden.

Orden: Aqui se identificara el numero bajo el cual serd procesado el
estilo que el cliente solicité.

Estilo : Deber& de identificarse el estilo de cada una de las érdenes en
las tres areas de proceso para verificar su adecuada planeacién y que
se halla reflejado en el area de proceso adecuada Yy deberd de
verificarse su ruta de proceso y verificar los criterios definidos para
cada uno de ellos.

Semana Yy fecha : aqui se identificaran los cinco dias de la semana y
cada uno debera de estar identificado con su nombre ademas debera
de identificarse la fecha de cada uno de los dias que consta la semana
planificada.

Total: Aqui se vera reflejado la cantidad de unidades planificada por
ordenes asignadas en la semana a cada una de las lineas, la suma se

realizard horizontalmente.
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Avance: Aqui se colocard el progreso diario que se tenga en la
producciéon de cada una de las maquinas de costura por orden asignada
el reporte sera en unidades esto se realizara con el reporte diario del
Porcentaje de cumplimiento: En esta columna se verificara el
porcentaje de avance del cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado
Project: En esta columna se calculara la cantidad de dias en la que
cada una de las 6rdenes se estara realizando ese dato servira para la
realizacion el diagrama de Gantt.

Cliente: Aqui debera de identificarse el nombre del cliente para el cual
se esta elaborando la orden.

Fotografia: Deber4d de ingresarse en cada una de las Ordenes
planificadas en la semana y sera el correspondiente al estilo asignado
a la orden esto servird al supervisor para ver los estandares
aceptados por los clientes y la papeleria de los estilos a trabajar esto se
hard conjuntamente con personal de calidad, ademas de prepararse con
las cosas necesarias para la ejecucion.

Observacion: Aqui debera de indicarse cualquier cosa en este area que
deba de tomarse en cuenta al momento de llevar la ejecucién del
programa a producciéon y al momento de culminar una ordene debera

de indicarse que esta culminada.
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Figura 77. Formato especifico programa de costura

2

I“|.|

b gl

Fuente: Propia

226



e Troquel: El formato general de troquel se identificara con el nombre de
programa general de troquel en la parte superior a este, seguidamente
de esto debera de identificarse las columnas con las siguiente
descripcion:

o0 Linea de ensamble

Corte - cuerpos

Cantos

Orden

Estilo

Unidades

Equipo encargado y

O O O O O o o

Estatus

Posteriormente se deberan de identificar las cincuenta y dos semanas en las
que esta dividida el afio, a si mismo debera de identificarse el afio que se esta
laborando.

En cada semana de trabajo debera de irse asignando las ordenes y
colocandoles todos lo datos requeridos por el formato, al finalizar cada semana
debera de realizarse la sumatoria total del nUmero de unidades que ha sido
planificadas en esta area, esto ayudara a verificar la carga de trabajo (ver
figura 78. Formato de programa general de troquel)

En la parte superior del formato encontrara un rectdngulo indicando
programa semanal, al pulsarlo le niara al programa especifico del area de
troguelado, de igual forma se encuentra una flecha en la parte superior de lado
derecho del formato, esta al ser pulsada lo sacara del programa general y lo

enviara al menu principal de los programas.

227



Figura 78. Programa general de troquel.

I=BROGRAMA ENERAL DE TROQUELADO

Equipo

Corte-Cuerpos Cantos Orden Estilo Unidades
encargado

Status

SEMANA 7 12-16 FEBO7
1 06-Feb 9 T09358-2 10793 148 Morado Cerrada
1 07-Feb 10 T09361-2 10795 28 Morado Cerrada
1 08-Feb 10 T09362 10795 3080 Morado Cerrada
1 06-Feb 10 T09330 248186 500 Morado Cerrada
1 23-Ene 7 T09332 10866 500 Morado Cerrada
1 12-Feb 7 T09323 23294 670 atom 1 Cerrada
1 12-Feb 7 T09288 24500 1049 atom 1 Cerrada
1 13-Feb 8 T09378 25051 0 atom 1 Mo se hizo nada
1 06-Ene 8 T09379 25052 300 atom 1 No se hizo nada
1 13-Feb 7 T09222 24620 4028 atom 1 Cerrada parcial
1 08-Ene 10 T09385 10918 1672 atom 1 Cerrada
1 06-Ene 10 T09366 10902 312 Morado Cerrada
1 06-Ene 10 T09367 10902 2392 Morado Cerrada
1 14-Feb 9 T09337 10469 2170 Morado Cerrada parcial
1 cerrada 9 T09343-1 23907 4040 Morado Cerrada parcial/adelanto
2 4 7 T09324 23295 50 Verde Cerrada
2 30-01-07 10 T09358 24576 1428 Verde Cerrada
2 13-Feb 7 T09351 23966 1400 Verde Cerrada
2 15-Feb 9 T09380 24702 1788 Verde Cerrada parcial
2 cerrada 10 T09338-1 22555 2570 naranja Cerrada parcial/ adelagnto
2 cerrada 8 T09460 25151 2500 azul Cerrada/ adelanto
2 cerrada 8 T09481 25152 2500 azul Cerrada/ adelanto

Fuente: Propia

El formato del programa especifico de troquel esta conformado por:

¢ Identificacion de linea: En esta columna se identificaran el nimero de
las lineas de produccién que hay para los cuales se deben de
troquelar las Ordenes asignadas, debera de identificarse con el
namero y el color correspondiente.

¢ Identificaciébn de semana de produccion: En ella se debera de colocar
la semana correspondiente a la que se esta planificando.
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Equipo de troquel: Se debera de identificar los equipos de troquel que
son asignados a cada una de las lineas de produccion.

Orden: Aqui se identificard el nUmero bajo el cual sera procesado el
estilo y la cantidad de unidades solicitadas por el cliente.

Estilo : Debera de identificarse el estilo de cada una de las ordenes
en las tres areas de proceso para verificar su adecuada planeacion y
que se halla reflejado en el &rea de proceso adecuada y debera de
verificarse su ruta de proceso y verificar los criterios definidos para
cada uno de ellos.

Semana Yy fecha : aqui se identificaran los cinco dias de la semana
y cada uno deberd de estar identificado con su nombre ademas
debera de identificarse la fecha de cada uno de los dias que consta
la semana planificada.

Total: Aqui se vera reflejado la cantidad de unidades planificada por
ordenes asignadas en la semana a cada una de las lineas, la suma
se realizara horizontalmente.

Avance: Aqui se colocara el progreso diario que se tenga en la
produccion de cada uno de los equipos del area de troquel por linea
asignada en unidades.

Porcentaje: En esta columna se verificard el porcentaje de avance
del cumplimiento de lo realizado vrs lo planificado esto se realizara
por ordeny por cada una de las lineas de produccién y equipos de
trabajo de troquel, esto nos dara un indicador de cumplimiento por
orden y &rea de produccion teniendo al finalizar un porcentaje de
cumplimiento del programa semanalmente, este sera analizado por el
planificador, supervisores y gerentes.

Project: En esta columna se calculara la cantidad de dias en la que
cada una de las 6rdenes se estard realizando ese dato servira para

la realizacion el diagrama de Gantt.
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Cliente: Aqui deber& de identificarse el nombre del cliente para el
cual se esta elaborando la orden.

Fotografia: Debera de ingresarse en cada una de las ordenes
planificadas en la semana y serd el correspondiente al estilo
asignado a la orden esto servira al supervisor y troquelador que
ejecutara la realizacion de la orden para ver los estandares
aceptados por los clientes vy la papeleria de los estilos a trabajar
ademas de prepararse con las cosas necesarias para ello ( troqueles
y clishes).

Observacion: Aqui debera de indicarse cualquier cosa en este area
que deba de tomarse en cuenta al momento de llevar la ejecucién del
programa a producciéon y al momento de culminar una ordene
debera de indicarse que esta culminada. Ver figura 51 y 52

Programa especifico de troquel.

Cantos : El formato del programa general d cantos estarda identificado en

la parte superior como Programa General de Cantos , en la parte

posterior a este deberan identificarse las columnas de la siguiente

manera.

o Linea: Identificara la linea de produccién a la que sea asignada la
orden

Numero de orden

Estilo

Cantidad

Observacion

Troquel

Ensamble

Cliente

O O 0O O o O o o

Status
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Continuamente a esto debera de identificar el afio para el cual se esta
realizando la planificacién y se llevara a cabo la ejecucion.

En el programa general deberan de identificarse las 52 semanas laborales que
hay a lo largo del afio y cada semana debera de contener el rango de fecha

bajo el cual esta constituida.

Asi mismo en la parte superior se encontrara un rectangulo el cual al ser
pulsado enviara al programa semanal del area de entintado de cantos, del lado
derecho estara un flecha la cual al ser pulsada arrojara al menu principal.

Ver figura 79. Formato general del programa de cantos.
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Figura 79. Formato general del programa de Cantos.

PROGRAMA GENERAL DE ENTINTADO DE CANTOS

L ORDEN ESTILD EX-DATE CANT DBSERVACIIN Troguel  Ensamble Cliente Status

Fuente: Propia
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El formato especifico del entintado de cantos llevara:

Identificacion de linea de produccion: Aqui se identificara el
namero de las cinco lineas de produccion.

Identificacion de semana de produccion: En ella se debera de
colocar la semana correspondiente a la que se esta
planificando.

Orden: Aqui se identificarda el numero bajo el cual sera
procesado el estilo que el cliente solicito.

Estilo : Debera de identificarse el estilo de cada una de las
ordenes en las tres areas de proceso para verificar su
adecuada planeacién y que se halla reflejado en el area de
proceso adecuada Yy debera de verificarse su ruta de proceso
y verificar los criterios definidos para cada uno de ellos.

Ex date: El ex date es la fecha de exportacion de la orden
esto indica en que fecha la orden de produccién debera de
estar terminada ingresada a bodega de producto terminado
para realizar la carga de contenedores, lo que quiere decir es
la fecha limite para entrega de una orden.

Semana Yy fecha : aqui se identificaran los cinco dias de la
semana Yy cada uno deberd de estar identificado con su
nombre ademas debera de identificarse la fecha de cada uno
de los dias que consta la semana planificada(ver figura 49) .
Total: Aqui se verd reflejado la cantidad de unidades
planificada por érdenes asignadas en la semana a cada una de
las lineas, la suma se realizara horizontalmente.

Observacion: En esta casilla debera de colocarse la referencia
de construccién del estilo(broches, remaches, feather edge,
atornillado , entre otros)
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Fecha de troquel/costura: Aqui se debera de colocar la fecha
en la cual se troquelara la orden y estara disponible para su
proceso en el area de cantos.

Hebilla : Aqui se colocara la fecha de ingreso de la hebilla o
si esta disponible(stock), esto debera de ser tomado en cuenta
para la asignacion de las 6rdenes y priorizarlas sin olvidar lo
mas importante el ex date.

Hanger: Al igual que la hebilla debera de colocarse la fecha
en la cual ingresara a la empresa el colgador o bien si esta
disponible.

Cliente: Se debera de identificar por cada una de las 6rdenes
a que cliente pertenece ya que asi se sabe a que ejecutivo de
cuenta se le es informado cualquier cambio, consulta de dudas
0 se le reportan inconvenientes.

Avance: Aqui se colocard el progreso diario que se tenga en la
producciébn de cada una de las lineas de produccion de
entintado por orden asignada el reporte sera en unidades.
Porcentaje de cumplimiento: En esta columna se verificara el
porcentaje de avance del cumplimiento de lo realizado vrs lo
planificado esto se realizara por orden y por cada una de las
lineas d produccién en esta area esto nos dara un indicador de
cumplimiento por orden y un total en el area de produccién
teniendo al finalizar un porcentaje de cumplimiento del
programa semanalmente, este serd analizado por el
planificador, supervisores y gerentes.

Project: En esta columna se calculara la cantidad de dias en
la que cada una de las 6rdenes se estara realizando ese dato

servira para la realizacion el diagrama de Gantt en el cual se
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estara verificando el avance de la produccion a través de cada
uno de los dias.

e Fotografia: Debera de ingresarse en cada una de las 6rdenes
planificadas en la semana y sera el correspondiente al estilo
asignado a la orden esto servird al supervisor para ver los
estandares aceptados por los clientes y la papeleria de los
estilos a trabajar esto se hara conjuntamente con personal de
calidad, ademas de prepararse con las cosas necesarias para

la ejecucion.

e Ensamble: El formato general de ensamble estaréd identificado en la parte

superior como programa general de ensamble ,debajo de ello estara

identificadas las columnas con los siguientes datos:

O O 0O 0O o o o o o o

0]

Linea
Orden
Estilo
Exdate
Cantidad
Observacion
Cantos
Hebilla
Hanger
Cliente y
Status

En este formato deberad de identificarse el afio en el cual esta siendo

planificado y el cual también sera ejecutado, ademas deberan de identificarse

las cincuenta y dos semanas laborales del afio y el rango de fechas del cual

esta contenido en cada semana (ver figura 80. Formato general del programa
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de ensamble). Al finalizar cada semana la asignacion de 6rdenes se debera de
realizar una sumatoria la cual mostrara la cantidad de unidades asignadas por
semana al &rea de ensamble. En la parte superior se tiene un rectangulo el
cual al ser presionado le enviara y desplegara el programa especifico de
ensamble, de igual forma en el lado derecho se ve una flecha esta al ser

presionada le enviara al menu principal de programacién de produccion.

Figura 80. Formato general del &rea de ensamble
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Formato: Propia
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El formato especifico de ensamble contendré:

Identificacion de linea de produccion: Aqui se identificara el nUmero
de las cinco lineas de produccion.

Identificacion de semana de produccién: En ella se debera de
colocar la semana correspondiente a la que se esta planificando.
Orden: Aqui se identificara el nimero bajo el cual sera procesado el
estilo que el cliente solicito.

Estilo : Debera de identificarse el estilo de cada una de las ordenes
en las lineas de proceso para verificar su adecuada planeacion y
gue se halla reflejado en el area de proceso adecuada y debera de
verificarse su ruta de proceso y verificar los criterios definidos para
cada uno de ellos.

Ex date: El ex date es la fecha de exportacion de la orden esto
indica en que fecha la orden de produccion debera de estar
terminada ingresada a bodega de producto terminado para realizar
la carga de contenedores, lo que quiere decir es la fecha limite para

entrega de una orden.

Semana Yy fecha : Aqui se identificaran los cinco dias de la semana
y cada uno deberd de estar identificado con su nombre ademas
debera de identificarse la fecha de cada uno de los dias que consta
la semana planificada(ver figura 49) .

Total: Aqui se vera reflejado la cantidad de unidades planificada por
ordenes asignadas en la semana a cada una de las lineas, la suma
se realizara horizontalmente.

Observacion: En esta casilla deberd de colocarse la referencia de
construccion del estilo(broches, remaches, feather edge, atornillado ,

entre otros)
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Fecha de troquel/costura: Aqui se debera de colocar la fecha en la
cual se troquelara la orden y estara disponible para su proceso en
el area de cantos.

Hebilla : Aqui se colocara la fecha de ingreso de la hebilla o si esta
disponible(stock), esto debera de ser tomado en cuenta para la
asignacion de las 6rdenes y priorizarlas sin olvidar lo mas
importante el ex date.

Hanger: Al igual que la hebilla debera de colocarse la fecha en la
cual ingresard a la empresa el colgador o bien si esté disponible.
Cliente: Se debera de identificar por cada una de las 6rdenes a que
cliente pertenece ya que asi se sabe a que ejecutivo de cuenta se le
es informado cualquier cambio, consulta de dudas o se le reportan
inconvenientes.

Avance: Aqui se colocara el progreso diario que se tenga en la
produccion de cada linea de producciéon por orden asignada el
reporte sera en unidades esto se realizard con el reporte diario de
empaque por linea.

Porcentaje de cumplimiento: En esta columna se verificara el
porcentaje de avance del cumplimiento de lo realizado vrs lo
planificado esto se realizara por orden y por cada una de las tres
maquinas de esta area esto nos dara un indicador de cumplimiento
por orden y area de produccién teniendo al finalizar un porcentaje de
cumplimiento del programa semanalmente, este sera analizado por el
planificador, supervisores y gerentes.

Project: En esta columna se calculara la cantidad de dias enla que
cada una de las 6rdenes se estara realizando ese dato servira para
la realizacion el diagrama de Gantt.

Fotografia: Deberd de ingresarse en cada una de las Oordenes

planificadas en la semana Yy serd el correspondiente al estilo
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asignado a la orden esto servird al supervisor para ver los
estandares aceptados por los clientes y la papeleria de los estilos a
trabajar esto se hara conjuntamente con personal de calidad,
ademas de prepararse con las cosas necesarias para la ejecucion.
En todos los formatos de las diferentes areas de trabajo deberan de
identificarse los dias de asueto que por ley corresponden, en cada una de las

semanas correspondientes.

4.2.2. Planificacion de 6rdenes y éareas de trabajo de

acuerdo a capacidades definidas

Todas y cada una de las 6rdenes de trabajo para cada uno de los
clientes deberan de ser planificadas en cada una de las areas de trabajo de
acuerdo a su priorizacidbn de acuerdo a la fecha de exportacion que cada
cliente requiere ademas también de tomara en cuenta la disponibilidad de
materiales para su realizacion, y lo mas importante sera tomar en cuanta los

criterios descritos con anterioridad en el capitulo 3 inciso 3.3.

Cada area de trabajo tiene una capacidad definida de acuerdo a los
estilos elaborados y asignados semanalmente para ello el planificador debera
de apoyarse en la tabla de codificacion de la clasificacion de estilos, cada
estilo estara definida dentro del grupo de la clasificacién correspondiente vy se
tendra la cantidad de tiempo en minutos que se lleva en la realizacién de un
cinturébn , entonces por medio matematico el planificador podra verificar la
capacidad que se tiene diariamente en la realizacion de cada una de las
ordenes o la combinacion de varias clases de estilos definidas , esto ayudara a
que la planificaciébn sea mas exacta y que no se planifigue un nimero x

diariamente o semanalmente de unidades el cual puede que se cumpla o no
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de acurdo a lo complicado o facil de los estilos , si se planifica bajo un numero
de unidades diario se puede tener una sobre planificacibn que generari
retraso en los procesos , entorpecera la fluidez de las 6rdenes generando el
incumplimiento en lo planificado o la contraparte que es el subplanificacion que
sera la planificacion de menos unidades de las que se tienen la capacidad de
realizar provocando un desperdicio de recursos teniendo tiempos de oscio y
paros en la planificacion.

Para ello el planificador debera de realizar un analisis extenso y
cuidadoso en cada una de las areas de trabajo y verificar que se planifique la
cantidad adecuada de acuerdo a las necesidades de la produccién vy
cumpliendo con la capacidad de produccién, y si se tiene una demanda alta
debera de verificar que se requerira para el cumplimiento con el cliente (tiempo
extra, doble turno, utilizacion de maquinas que se tengan en la empresa o la
contratacion de recurso humano) esto para no saturar las areas de trabajo con
cantidades que no podran ser cumplidas, es por ello que es importante la
planificacion de acuerdo a las capacidades establecidas en cada area de
trabajo .

Esto también ayudad a la realizacion de andlisis a corto, mediano y largo
plazo de cada area de trabajo y permite equilibrar las semanas de produccién
haciendo los ajustes correspondiente, con ello nos referimos a que si una
semana esta muy saturada y la siguiente no tiene carga de trabajo o la anterior
no tiene mucha carga s distribuye el trabajo para el cumplimiento en tiempo

de las 6rdenes a cada uno de los clientes.

Se debera de tener el conocimiento de una capacidad promedio en cada
una de las areas de trabajo de cuerdo a los estilos que se procesan en cada
una de ellas y conforme ingresan 6rdenes en cada una de las semanas de
produccion se realizaran los calculos correspondientes para verificar la

cantidad e tiempo en que un area de trabajo esta ocupada con las 6rdenes
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asignadas, y si existe tiempo que no sera utilizado el recurso este puede servir

de apoyo a otras areas de trabajo.

4.2.3. Consolidacion de plan maestro de areas de trabajo

Es importante que el plan maestro de las areas de trabajo de
produccion debera de estar contenido en un archivo en el cual se maneje por
los planificadores y el gerente del area y san las Unicas personas que tengan
acceso para su modificacién , los supervisores de area , gerentes tendran
acceso pero para consultas ellos no podran realizar ninguna modificacion u
anotacion. Para ello se deberda de colocar clave para cada uno de los
programas en cada una de las areas de trabajo y que al momento de ingresar
solo sean abiertos como archivos de lectura.

Todos los archivos de los programas generales estaran consolidados en
un solo archivo en el cual se tendrd un mend principal en el cual se
identificara como Programacion General Tata, después de esto se veran
botones rectangulares cada uno de ellos estaran identificados con el nombre
de:

e Programa de corte manual
e Programa Water jet
e Programa Pasadores
e Programa Cuerpos
e Programa Troquelado
e Programa Costura
e Ensamble Planos
e Entintado de cantos
e Project
Estos botones rectangulares al ser presionados desplegaran el programa

general del area seleccionada, al estar dentro del programa general se
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encontrara un boton  un rectangulo identificado en cada programa como
programa semanal , al ser pulsado dicho botén desplegara el programa
especifico del area elegida, al momento de salir debera de presionar la flecha
en el lado derecho para volver al menu principal(Figura 81. Menu principal de la

planificacién de areas de trabajo).

Para salir y cerras el archivo de los programas generales se encontrara
una computadora que esta identificada como salida, al pulsarlo se cerrara el

programa.

Figura 81. Menu principal de la planificacién de areas de trabajo
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4.2.4. Consolidacion de criterios de programacién

La consolidacion de los criterios de programacion se realizaran entre el
departamento de planificacion, supervisores y gerentes de las areas de trabajo,
estos se daran a conocer a través de una reunion en donde se daran a
conocer y se debera de proveer la informacion necesaria acerca de los criterios
como lo son:

e Clasificacién d la codificacion de los estilos, la ruta de proceso de
cada uno de ellos

e En el disco general en el cual se maneja los archivos de
planificacion, debera de colocarse el archivo con la clasificacion
hecha de cada uno de ellos para que sean consultados y
accesados por los supervisores, ejecutivos de cuenta, contadores
y gerentes, ésta permitird tener el conocimiento de los criterios
gue son tomados en cuenta en la planificacién de o6rdenes.

Asi mismo cuando un estilo nuevo ingresa su ruta de proceso se creara
de una vez y sera clasificado dentro de los grupos  que han sido creadas esto
sera dado a conocer en las reuniones que deberan de realizarse de estilos
nuevos en la cual se dar4 a conocer el estilo dl cinturon, su construccion,

procesos especiales y tipo de maquinaria utilizada.

4.2.5. Verificacion de plan de trabajo (planificacion vrs
produccion)

El plan de trabajo debera de ser cotejado y revisado diariamente , esto
consta de realizar el andlisis de las 6rdenes que han sido planificadas con lo
que se a producido en cada area de trabajo , esto permitira ver el
cumplimiento de los programas de produccion vy reflejard la productividad de
las de trabajo en el desarrollo de cada orden asignada , esto permitira
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realizar la evaluacion diaria de cumplimiento presentandolo a diario y semanal

a los supervisores de las areas de trabajo y los gerentes .

4.2.6. Creacion semanal de plan de trabajo

Para realizar vy crear el plan de trabajo se debera hacer un
andlisis previo en cada una de las areas de trabajo y verificar la
disponibilidad de materiales para poder ejecutar el programa propuesto y
debera de priorizarse de acuerdos a los ex dates solicitados por lo
clientes.

La distribucién diaria de cada una de las 6rdenes debera de
realizarse de acuerdo a la fecha de exportacion vy la cantidad diaria
de unidades a la capacidad de trabajo que se tiene pos estilo de cada
uno de las érdenes planificadas agrupando como se a mencionado con

anterioridad estilos similares.

4.2.7. Andlisis global de cargas de trabajo en areas de

produccion

Semanalmente debera de realizarse un andlisis de la cantidad de carga
gue tiene cada area de trabajo y los procesos que se desarrollan en
cada uno de ellos esto permite verificar, la disponibilidad de espacios en
las areas de produccion para continuar planificando o6rdenes , o la
sobre carga de trabajo que se tiene , este andlisis no solo se puede
hacer semanalmente si no que se verifica el panorama a corto y
mediano plazo (un mes hasta seis meses de planificacion), esto permite
a si mismo ver la utilizacion de recursos humanos, maquinaria, ver
mejoras en la planificacion esto refiere a que se puede distribuir

cargas semejantes (despejar una semana cargada y pasar carga a una
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semana en donde no se tenga muchas o6rdenes planificadas ) vy
verificar que hay que hacer para cumplir con los requerimientos de los
clientes como lo seria tiempos tiempo extra, doble turno, turnos de doce
horas, creaciéon de lineas de produccion nuevas, contratacion de

personal, o a lainversay fechas definidas de requerimiento.

Todos estos andlisis deberdn de plantearse y estudiarse por los
planificadores y el gerente del area para poder plantear las estrategias a
seguir con lo anteriormente mencionado y hacerla d conocimiento de
los gerentes de produccion y d operaciones para que sea transmitida

a sus supervisores.

4.2.8. Aplicaciéon de Gantt
La aplicacibn que tiene la creacion y desarrollo del Gantt es la
evaluacion del cumplimento de los programas de produccion
(productividad) en las diferentes areas de trabajo ademas permite
verificar y analizar las cargas de trabajo en cada una de las ares de

trabajo examinando la disponibilidad de espacio en las areas de trabajo.

4.3. Control de produccién

El Control de la produccidon es un punto importante para la verificacion que lo

planificado en cada area de trabajo se este ejecutando de acuerdo a los

requerimientos solicitado para cada area de trabajo , y si estos no se dan

deben de examinarse con las personas encargadas de las areas para verificar

que causa se esta teniendo en el no cumplimiento y hacer los  ajustes

respectivos para el cumplimiento de las fechas requeridas por los clientes ya

gue la entrega en tiempo es un factor primordial para la competitividad en las

empresas y seguir abasteciendo a cada uno de los clientes que se poseen en

la empresa.

245



Para llevar a cabo el cumplimiento de tiempos en la produccion de ordenes
debera de crear, realizar varias cosas que contribuyan a tener un buen flujo
de informacion entre toda la empresa (planificacién, produccién, supervisores y
gerentes) desde la creacion de la orden hasta su culminacion pasando por su
produccion y que en cualquier momento que quiera consultarse se pueda

obtener toda la informacion.

4.3.1. Creacion de estaciones de escaneo de etiquetas en
cada area de trabajo

Para poder tener una buena retroalimentacion en el desarrollo del
proceso de la orden(ruta de proceso ) y la cantidad de unidades
procesadas en cada area d trabajo se deberd de colocar estaciones de
escaneo de las etiquetas que cada caja de cien unidades contiene y la
identifican, cada estacién deber& de estar colocada al final del proceso ;
gue quiere decir que al finalizar el control 100% de calidad que se tiene
en cada area de trabajo y sean aprobadas por la persona asignada de
realizar la inspeccion de las fajas esta deberd de realizar el escaneo
del cédigo de barras que aparece en las etiquetas colocadas en la
papeleta que identifica al bulto de fajas de cada caja, esta informacion
debera de registrarse en el sistema y reflejarse en el panel de control ,
esto permitira verificar la cantidad de unidades producidas en cada area
de trabajo por hora dando asi los orales que deben de llevarse por cada
area y sub éarea de trabajo y también verifican cada caja que se

completa y se a trabajado.
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4.3.2. Creacion de reporte de produccién por hora en areas
de trabajo

Como se menciono en el inciso 3.7.2 acerca de la realizacion del reporte por
area de trabajo que refleje todas las 6rdenes trabajadas por dia y la cantidad
realizada por hora , esto sera importante vy facilitara la recoleccién de datos
no solo para los planificadores si no que par los supervisores y los gerentes ya
que podran verificar las 6rdenes que estan trabajando por area y la cantidad
laborada por hora permitiéndoles tener daos exactos en las horas que son
llevados por areas permitirnedoles evaluar el cumplimiento de lo planteado en
su programa de producciéon semanal , el planificador utilizara este reporte para
la actualizacion de cada uno de los programas semanales , esto le dara el
panorama en el cumplimiento del mismo y le permitira verificar si lo planteado
esta siendo ejecutado , si existen diferencias con lo planteado deberd de
cuestionarse a los supervisores cuales son las causas y realizarse los
respectivos ajustes .
La informacién del cumplimiento en cada una de las areas también debera de
ser actualizada en el Gantt de produccion realizado para que se verifique el
porcentaje del cumplimiento del programa y la productividad por linea.

4.3.3. Actualizacion diaria de programas de produccién

detallada (Reprogramacion)
La actualizacién diaria de programas de produccién detallada debera de
realizarse con el reporte de produccion por areas de trabajo para las areas de
corte, pasadores, cuerpos, costura, troquel, entintado de cantos , el area de
ensamble debera de actualizarse con el reporte de escaneo. El dato al final del
dia es que se debe de colocar para la actualizacién en el programa esto

permitira verificar el cumplimiento de cada una de las 6rdenes asignadas, si lo
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planteado no es ejecutado a cabalidad las unidades pendientes por hacerse
deberan de realizarse el dia siguiente a primera hora y realizar los reajustes en
la planificacion para su cumplimiento y no generar atrasos que puedan poner en

riesgo la fecha de exportacion.

4.3.4. Verificacion de cumplimiento de éareas (Gantt vrs
programado)

La verificacion del cumplimento debera de realizarse todos los dias a
través del Gantt de produccion ya que en este se ira reflejando
diariamente el avance en el cumplimiento por orden y dar4d un
porcentaje de cumplimiento general por sub area de trabajo y global por
area,estos resultados deberan de ser publicados en cada una de las
areas de trabajo para que los supervisores y personal operativo se
retroalimente de el avance en la ejecucion de las érdenes asignadas a
las areas de trabajo. Asimismo estos resultados deberan de darse a
conocer los resultados a los gerentes de producciéon enviandoles el
reporte e Gantt para que éste sea analizado con sus supervisores y
después realizar una reunion en donde se exponga a través de ellos el

avance en sus areas de trabajo o si existen atrasos.
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5. MEJORAMIENTO CONTINUO

5.1. Reuniones periédicas entre gerenciay planificacién

Es importante que para tener una buena retroalimentacién en cada una
de las areas de proceso, el analisis de trabajo y desarrollo de la produccién
diariamente deberan de realizarse reuniones entre el departamento de
planificacion y los gerentes de las areas de trabajo tanto de corte como de
ensamble, esto con la finalidad de presenteralarles el avance y resultados del
cumplimiento de los programas de produccion en sus areas de trabajo. Previo
a esto los gerentes deberan de tener una reunion con sus supervisores 'y que
ellos presenten los resultados en sus areas y plantearle a los gerentes si
existen inconvenientes con ordenes en sus areas o incumplimiento de areas

anteriores.

5.2. Analisis de avance de programas de produccién através del
% de cumplimiento en las &reas de trabajo.
El andlisis de avance de programas de produccién debera de realizarse por
los planificadores este consistira en:
e Actualizar cada uno de los programas de produccion de las diferentes
areas de trabajo el numero de unidades de cada una de las 6rdenes
que se laboraron el dia anterior, esto debera de actualizarse en la celda

de avance de cada programa de produccion por orden.
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e Cada programa reflejara un porcentaje de cumplimiento y esto
deberd de actualizarse en el Gantt de produccién el cual reflejara el
avance en cada ara de trabajo de la carga de produccion que se tiene.

e Si al realizar las actualizaciones se verifica que hay inconcordancia
entre los datos y lo plasmado en el programa debera de investigarse las
causas del por que se estan dando.

e Se deberéa de realizar un reporte en el cual se indigue como Reporte de
cumplimiento este sera enviado a cada gerente de area para su revision,
el reporte tendra identificacion del area de trabajo, 6rdenes asignadas,
cumplimento expresado en porcentaje, cantidad asignada (total de
unidades planificadas), unidades faltantes, en la parte debajo de los
datos deberd de colocarse una grafica en donde se observa las
unidades planificada y realizadas.

e Este reporte y el Gantt semanal debera de llevarse a la reunién para su

discusion con los gerentes.

También semanalmente deber4d de realizarse un andlisis con los datos
semanales de las lineas de produccion de lo realizado en empaque debera de
realizarse una grafica en la cual se observe las unidades realizadas por linea
de trabajo cada una por separado y debera de determinarse su media y su
desviacion estandar, asi mismo deberd de verificarse la tendencia que la

produccion de cada una de las lineas tiene.

5.3. Retroalimentacion a las éareas de trabajo a través del
porcentaje de cumplimiento del programa

Cada area de trabajo sera informada de su cumplimiento del programa

de planificacion a través de los Gantt de produccion el cual le sera entregado a

cada supervisor diariamente para que sea colocado en su area de trabajo y sea
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visible para los trabajadores de las areas, ademas se cuestionaran detalles del
cumplimiento del porque se encuentran inconcordancias en su area 0 si se

tiene cumplimiento bajo.
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CONCLUSIONES

Después de realizar el analisis y diagndstico de la empresa, respecto a
su situacion actual, se determindé que las ventajas que posee con
respecto a su planificacion y control de la produccion es que tienen un
sistema de planificacion de requerimiento de materiales, planes de
produccion en cinco de sus areas de trabajo, horales, panel de control y
reporte de control de empaque diario ; pero su desventaja es que su
forma de planificacion no se tiene priorizacién en las ares de trabajo, no
se tienen criterios unificados, cada departamento maneja Su propio
criterio, no existe control en cada area de trabajo, no existe una medicion
de avances en la planificacién, no se tiene fluidez en el proceso ni es

ordenado.

La mejoras y cambios que deben de desarrollarse en Tata para llevarse a
cabo la propuesta con respecto a la planificacion y control de la
produccion es: 1. Realizarse la clasificacion de todos los estilos activos y
nuevos cinturones, estableciendo las rutas de proceso, materiales,
procesos especiales y toma de tiempos 2. La planificacion debera de
realizarse para todas y cada una de las areas de trabajo en forma
general y especifica 3. Deberdn de crearse reportes diarios de
cumplimiento por area, éstos a través del analisis y actualizacion de
datos en cada uno de los planes por area de produccion, generando
indicadores de cumplimiento(eficiencia), retroalimentando a cada una de

las areas de trabajo para que estos sean evaluados y sean comparados
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con lo planificado y lo reportado por el personal en los horales. Se debera
de retroalimentar a cada una de las areas de trabajo diariamente de su
avance en el plan y cumplimiento del mismo, a través de reuniones

periodicas entre supervisores, planificacion y gerentes.

Los criterios que deberan considerarse para la realizacion de los
programas son: 1. La fecha de exportacion solicitada con el cliente de aqui
debe de partirse para realizar una adecuada planificacion en cada una de
las areas y llevar a cabo su cumplimiento, ya que con base a esto debera
de priorizarse las ordenes en cada una de las areas de trabajo. 2. La
fecha de ingreso de materiales, que con base a esto se procedera a
ingresarlas a produccidén ajustandolas en todo su proceso. 3. La ruta de
proceso, que de esto dependera la asignacion en las areas de trabajo en
las cuales debe de pasar el cinturon de acuerdo a su construccion, ya
que cada linea tendré una especializacién de trabajo y no causar una
interrupcion en la fluidez del proceso. 4. Si el estilo ingresado es estilo
nuevo debera de proveerse de toda la informacidon necesaria para su

desarrollo dentro de produccion y transmitirla a todos los involucrados.

Los elementos que son necesarios para la retroalimentacién entre
gerencia, el departamento de planificacion y produccion son: 1. los
reportes por area de trabajo diarios y semanales 2.Actualizacion de
indicadores de avance en los procesos de las areas de trabajo. 3.
Reuniones perioddicas con gerentes de produccion para verificar avances.
4. Generacion de graficas semanalmente de los niveles de produccion

del &rea de permitiendo identificar volimenes de produccion generados.

La sincronizacion de los procesos se lograra a través de la realizacion de
cada plan de producciéon por area de manera general y especifica y

llevando el control en cada &rea de cada una de las 6rdenes que por ahi
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pasan. Otro factor que permitira que se sincronicen los procesos son la
readecuacion de y clasificacién de los diferentes estilos de cinturones
existentes en la empresa segun tabla numero Xll, por medio de la cual
planificacibn asignara a cada orden de acuerdo a los estilos de
produccion que ingresen su ruta de proceso para su elaboraciéon
permitiendo tener una adecuada fluidez ya que realizaran analisis de
tiempos y capacidades planificacandose de la mejor forma utilizando los

recursos de forma optima.
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RECOMENDACIONES

Cada vez que un estilo nuevo de cinturén de cuero ingrese a la empresa
debera de definirse su ruta de proceso, definiendo si existen procesos
especiales y como fueron elaborados en el desarrollo de las muestras ;
asimismo deberan de realizarse toma de tiempos, balance de lineas y
realizar la clasificacibon de acuerdo a la tabla definida ver tabla XII.
(Clasificacion de la codificacion de cinturones) para que esto permita su
adecuada planificacion, ademas deberan de realizarse reuniones con
todos los departamentos involucrados dentro del proceso de elaboracion
para verificar la dificultad y aspectos criticos del cinturon como los criterios

a evaluarse dentro del proceso productivo en cada cinturén.

Cuando al departamento de planificacion sean solicitadas, la
programacion dé las 6rdenes para los diferentes clientes su asignacion a
las diferentes areas de trabajo y sub areas de trabajo deberan de
realizarse desde su inicio para ir verificando en los analisis las cargas de
produccion por area y sub area con la finalidad de adecuar la utilizacién
de los recursos de la empresa de la mejora manera. También deberan de
priorizarse éstas de acuerdo a los exdates y eta de materiales para que
de esta forma sean producidas en cada area de trabajo permitiendo

fluidez constante y no provocar retrasos en su entrega para los clientes.

Se deberan de realizar analisis constantemente de las areas de trabajo
para determinar su carga a mediano plazo asi verificar las necesidades
en la produccién tales como maquinaria (con que la empresa cuenta)

recurso humano, tiempo extra, implementacion de turnos entre otros para
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gue esto sea ejecutado y poder cumplir con las 6rdenes en tiempo de
produccion estos andlisis deberdn de darse a conocer a los gerentes
para que sea de su conocimiento y realicen las gestiones necesarias para

gue se ejecute.

La creacion de los reportes de produccion es de gran importancia, ya que
a traves de ellos se tendré la retroalimentacion de cada una de las areas
de trabajo mostrando de forma inmediata y directa la cantidad de
unidades producidas manteniendo un mejor control dentro de cada area
de trabajo en la empresa. Asimismo seran de gran ayuda para generar
el reporte de la eficiencia de las area de trabajo a través de los indicadores
de produccién permitiendo la evaluacion de las areas de trabajo a los
gerentes, supervisores y departamento de planificacion.

Tata es una empresa que tiene una tendencia al crecimiento en su
produccion, debido a la facilidad de oportunidades que ofrece a sus
clientes, es por ello que debera de estimar y buscar una solucion
integral de software de planificacion que permita integrar y enlazar toda
la tecnologia que posee, para tener una rapida respuesta a los diferentes
tipos de escenarios que se les presente dia a dia haciendo
simulaciones con ello integrando todas las areas de la empresa(
planificacion, produccion, disefio, ventas , contabilidad, compras entre
otras,) permitiendo un mejor control de la produccion desde todos los

puntos de vista.
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Figura 82. Clasificacion de

APENDICE

los estilos de cinturones

Estilo Fotografia Clase corte Fe Costura |Ensamble| Descripcion

Argolla 3

24576 101 1{N/A N/A 2|atragues
Plano

23368 101 1{N/A N/A 4|romaneado
Plano

23871 101 1[N/A N/A 4|romaneado
Scalop

25147 111|Guillotina |N/A N/A 3|/perforado
reversible/ator

10902 206 2|Fe G-95 1[nillado

10795 202 2|Fe G-95 1|Feather edge
Plano doble

24930 105|water jet  |N/A Plana 4|0 pasador
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Figura 83. Continuacion de clasificacion de cinturones

Plano,costura

25086 111)water jet  [N/A G-95 , broches
10793 202 2|Fe G-95 1|Feather edge
24689 101 3[N/A N/A 4|Plano Normal
Plano doble
24690 101 3IN/A N/A 4|pasador

Plano,pasador
flotante/remac

25120 102|water jet  [N/A N/A 3lhe

Plano,pasador
flotante/remac
102|water jet  [N/A N/A 3|he

25179

25299 101 2|N/A N/A de caja

[E=N

‘ Cabezita de
2

25310 102 3IN/IA N/A cotton
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Figura 84. Continuacién de clasificacion de cinturones

Plano dos
costuras en
24702 104 3|N/A Plana 4|cantos
10918 202 1{Fe G-95 1{Feather edge
N
24025 107 2|Pegado  |N/A 2|capa
21749 112{water jet [N/A N/A 2|manual
22554 102{water jet  [N/A N/A 3|plano normal
23532 . 301 water jet  |N/A N/A 5|Contour
10866 _ 204|Guillotina_ [Rellenito  [Seiko 1|Rellenito
23579 102 2[N/A N/A 2|palomita
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Figura 85.Continuacion de clasificacién de cinturones

Plano,
pasador
chirajito
24546 111 3|N/A N/A 3|brochs
Atraque
24105 112|Guillotina [N/A N/A 2|manual
Plano dobl
24020 101 2|N/A N/A 2|pasador
Plano
23293 111 1IN/A N/A 3|remache
Plano
20752 103|Guillotina_ |N/A N/A 5|perforado
22551 102|water jet  |N/A N/A 2|Corte ingles
Corte ingles
22539 111|water jet  |N/A N/A 3|remache
22509 111|water jet  |N/A N/A 3|Broches
Plano
22573 111|waterjet [N/A N/A 3|remache
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Figura 86.Continuacion de clasificacion de cinturones

Plano
22516 111|Guillotina [N/A N/A 3|remache
Plano adorno
22555 103|water jet  [N/A N/A 2|en pasador
Plano
23967 103|Guillotina  [N/A N/A 5|perforado
doble capa
costura en
23995 108 2|Pegado  |Seiko 4|canto
10468 204{water jet  [Rellenito  [Seiko 1[Rellenito
10469| 204{water jet  [Rellenito  [Seiko 1|Rellenito
Hebilla
23947 103|Guillotina  [N/A N/A 5|Center bar
Cabecita 3
23909 111|Guillotina [N/A N/A 3|remaches
Plano doble
pasador
25312 103|Guillotina _[N/A N/A 2|cruzado
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Figura 87. Continuacion de clasificacion de cinturones

Plano adorno
25311 101 1[N/A N/A 4|en pasador
25317 103|Guillotina_ |N/A N/A 5[Plano Normal
Scalop
25330 111|Guillotina  [N/A N/A 3|/perforado
Plano
24467 103|Guillotina  |[N/A N/A 5|perforado
_ Atraque
23305 112|water jet |N/A N/A 2[manual
L
Doble capa
costura en
23866 108 1|Pegado Plana 1|medio
g BTl Doble capa
24460 108 2|Pegado Plana 1|/doble costura
202 3|Fe G-95 1|Feather edge
— Hebilla
25101 101 1|N/A N/A 4|Center bar
Plano 3
25107 113 2|N/A N/A 3|piezas
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Figura 88. Continuacion de clasificacion de cinturones

11154 201 1|Fe N/A Feather edge
= Plano con
25293 108 2|Pegado Plana 1|siza
FE,PEGA
DOY
RELLENIT
11151 204 1|0 G-95 1|Rellenito
11150 201 3|FE N/A 1|Feather edge
Pasador
. G- metalico
95,Seiko,P costura en
23906 106|Guillotina__ |[N/A lana 5[canto
24024 111 3[N/A N/A 3|Broches
Plano
romaneado
25267 101 1[N/A N/A 4|center bar
E DObIe capa
3/ costura
23174 108|guillotina__|Pegado Plana 1|cantos/siza
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Figura 89. Grafica de produccion semanal acumulada por linea
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