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Resumen.

El proyecto se realizé en la empresa “Zentrix, S. DE R.L DE C.V.”. esta empresa se
dedica a la costura de las prendas deportivas y de ropa de lenceria, esta empresa
se ubica en Virgen de la Caridad No. 1 Ciudad Industrial Xicohtencatl Il, Huamantla,
Tlaxcala.

El proyecto busca mejorar la eficiencia de los mdédulos de produccion ya que se
presentan problemas tanto de calidad como de produccion y partiendo desde el
analisis del médulo, obteniendo los antecedentes para saber desde donde partir y
como poder evaluar todo lo que abarca el proceso para hacer la prenda.

El objetivo del proyecto es incrementar la produccion y con la colaboracion de los
operarios se tendra como prioridad la mejora de la calidad de las costuras para que
al momento en el auditor de calidad las revise, las pueda liberar evitando el rechazo
de estas mismas. Pero a su vez aplicando un balanceo de linea atreves de la toma
de tiempos del médulo para igualar las cargar de trabajo entre los operarios.

Durante el periodo de realizacion del proyecto se encontré varias acciones que
comprometian tanto a la produccién como a la calidad de la prenda y es por eso por
lo que se identifica a la operacion criticas para darles atencién implementado las
ayudas visuales en donde mas se requerian para que el operador tenga el apoyo
visual de como es tanto la manera incorrecta y como deberia quedar la prenda
después de la realizacion de la operacion.

Para el analisis de los problemas se apoy6 de herramientas de analisis como los
son el diagrama de Ishikawa, el histograma, el VSM, el SIPOC entre otros para
saber detalladamente el proceso y evaluar los resultados para finalmente tomar una
decision e implementar las mejoras las cuales se propusieron.
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Generalidades del proyecto

1.1 Introduccion.

El problema de la produccion baja se debe a varios factores de los cuales destacan
la mala distribucion de las operaciones en el médulo de produccion ya que se
generan cuellos de botellas impidiendo el flujo continuo de trabajo y de esta manera
generando menos piezas comparadas con la meta establecida dependiendo con la
orden del cliente.

Otros de los factores de la baja evidencia del modulo es que el auditor de calidad,
al momento de revisar las prendas una por una, encuentra ciertas observaciones en
la prenda de las cueles son motivos suficientes para rechazar la pieza o mandandola
a reproceso generando desperdicio de tiempo en el operario para lograr componer
el desperfecto en la prenda.

La identificacion de las operaciones y la distribucidon de las cargas de trabajo entre
los operadores son muy importantes, es por esto por lo que se debe tener una mayor
concentracion para saber si es que el problema puede ser el método o incluso por
la distribucién de las maquinas ya que también el mal disefio del Lay-Out puede
ocasionar mas movimientos necesarios lo que equivaldria a mayor tiempo del
necesario.

El balanceo de lineas a través de la toma de tiempos en cada operacion nos ayudara
a identificar a las operaciones que requieren un mayor tiempo de realizacion de la
prenda y asi de esta manera generar y aplicar un plan de accion en las operaciones
que sobrepasen el tiempo estandar.

La identificacion de operaciones donde sean criticas en cuanto a calidad se debera
implementar ayudas visuales, para que el operador este consciente de la manera
correcta de cdmo deberia quedar la prenda después de trabajar su operacion para
que al momento de que el auditor de calidad la revise, la pueda liberar para su
posterior empaque.

Y para la mejora de la eficiencia de los mdédulos de producciéon en la empresa
Zentrix, S. DE R.L DE C.V. se pone en practica las herramientas de andlisis y de
acciones correctivas que se aprendieron durante la carrera de ingenieria industrial.



1.2 Descripcién de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo

el estudiante.
1.2.1 Nombre de la empresa:
Zentrix, S. de R.Lde C.V.

1.2.2 Ubicacion de la empresa:
Se ubica en Virgen de la Caridad No. 1 Ciudad Industrial Xicohtencatl |I, Huamantla,
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llustracion 2: Ubicacion geogrdfica de la empresa

Fuente: Google maps planta Zentrix Huamantla
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* lustracién 1: Zentrix planta Huamantla

Fuente: (Grupo Industrial Assa, 2016)



Se adquieren las instalaciones
de Atizapan de Zaragoza,
incorporando los procesos de
produccion de Urdido, Tefido y
Acabhado.

1988

En 1984 se adquiere la empresa Lartel,
en el mayor fabricante de integrando los procesos de confeccion y
telas elasticas en México. El exportacion de prendas intimas para las
60% de su produccion es marcas Berlei, Playtex, Piorette, Olga,

exportada a Asia v Europa. Balv. entre otros

1988 Lycratex se convierte

2007 > 2009

Se adquieren las empresas Se generan acuerdos de
Lindavista de Tlaxcala y Vistade  fabricacion  para  Adidas,
Huamantla del grupo Warnaco  Speedo, Reebok, entre otras
de USA v Nace Zentrix. marcas internacionales.

1984

< 1984

Se adquiere la marca de lenceria
"Odisea".

Se adquiere la marca “PINKU” de
Warners de México.

llustracion 3: Linea del tiempo

Fuente: (Historia | Grupo Industrial Assa | Ciudad Lopez Mateos, 2016)



1.2.4 Mision vy vision:

Misidn: “Proveer a las marcas mas reconocidas del marcado deportivo con prendas
de alta tecnologia y desempefio, fomentando el crecimiento de nuestros clientes,
proveedores, colaboradores y accionistas”.

Vision: “Ser una empresa competitiva a nivel mundial”.

1.2.5 Descripcion de la empresa:

Zentrix es una empresa mexicana fabricante de ropa deportiva e intima, trabajan
para marcas internacionales, ofrece las mas avanzadas propuestas en diseno,
calidad y tecnologia. Se establecié en el ano de 1965, cuenta con 3,100 asociados.

Actualmente trabaja en marcas muy conocidas como lo son:

D
H @ ATHLETA

UNDER ARMOUR target

St — Illllll’l?(

lululemon

i

PINKU

new balance

llustracion 4: Principales clientes

Fuente: (Zentrix, 2021)



1.2.6 Organigrama de la empresa:

zentrix

Direccion General

Vicepresidente de
Dperaciones (Zentrix)
Andres Pafifio

llustracion 5 Organigrama de direccion general

Fuente: Proporcionada por la empresa.

ZENTrix

Produccion Costura

CEQ

Elias Assa

Vicepresidente de
Operaciones

Andres Pa

Director de Operaciones

Jefe de Produccion |l Jefe de Produccién Jefe de Control de
(Planta A) (Planta B) (Plant Produccion
s de la Rosa Luis Alberto Mufioz

Ing. Cantrel de
Produccion Emnarqun
tarnta

Ing. Control de

Lideres de Planta Produccion Embarques

Ing. Métodos Materialistas Envios

(3

Materialistas
Madulos

Materialistas
Ubicador

llustracion 6: Organigrama de produccion costura

Fuente: Proporcionada por la empresa.



1.2.7 Afiliaciones y certificaciones:
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llustracion 7: Afiliaciones y certificaciones de Zentrix

Fuente: (Zentrix, 2021)

1.2.8 Descripcion del area y puesto de trabajo:
El proyecto se llevara a cabo en el area de los modulos de producciéon con el Ing.
José Victoriano Hernandez Barrera

Los moédulos de produccion estan conformados por 9 operarios e incluso llegan a
tener hasta 25 operarios dependiendo de la marca o de las operaciones para
realizar la fabricacién de la prenda.

El médulo se conforma con la recepcion del material al inicio del médulo y es
almacenado en cajas y son separados por paquetes ya que hacen prendas de
diferentes tallas, posteriormente se conforma por los operarios los cuales realizan
las operaciones para la fabricacion de la prenda. En la parte final del modulo se
encuentran el auditor de calidad quien tiene la finalidad de verificar la calidad de las
costuras o de la tela y una vez que se libera la prenda se llega a el empacador
donde pone el hang tag, dobla la tela, la mete en su bolsa correspondiente y sella
la bolsa (las ultimas 2 operaciones depende de la marca ya que no todas las marcas
realizan dichas operaciones).

1.3 Problemas a resolver, priorizandolos.

Hilos largos e hilos sueltos.
Método mal ejecutado.
Falta de ayudas visuales.
Reproceso.

Exceso de inventario.
Balanceo de linea.

oM~



1.4 Objetivos.

1.4.1 General:

Analizar el disefio de los procesos e implementar acciones en los métodos para
mejorar la eficiencia de los médulos de produccién a través de tomas de tiempos y
balanceos de lineas asi mismo cumpliendo con la calidad.

1.4.2 Especificos:

1. Analizar las habilidades y conocimientos de las personas que ejecutan la
operacion.

2. Recopilar informacion para la obtencidon de tiempos que realiza el operario
en cada operacion.

3. Establecer métodos para que los operarios ejecuten de acuerdo con su
operacion.

4. Evaluar los métodos de medicion para hacer el seguir el desempefio de los
operarios.

5. ldentificar las operaciones criticas en el proceso productivo y tomar acciones
para tener un flujo de proceso balanceado asegurando la calidad.

1.5 Justificacion.

La industria textil dedicada a la fabricacion de ropa deportiva brinda calidad a las
marcas reconocidas en el mercado internacional, la productividad es otro factor
importante pues se debe cumplir con el pedido del cliente en el plazo requerido.

Durante la fabricacion de cada prenda es un reto, ya que en cada marca tiene su
estilo y sus propias operaciones de fabricacion por lo cual se debe identificar las
areas que requieran acciones correctivas para mejorar el proceso y asegurando la
calidad.

La recoleccion de datos para mejorar la eficiencia de los médulos de produccion es
una buena opcidn, haciendo primeramente una toma de tiempos para evaluar la
carga de trabajo de cada operario y después se interpretara para poder hacer un
balance de linea mejorando el flujo de trabajo, evitando los cuellos de botellas y
finalmente proponer un plan de accion y darle un seguimiento para que ayude al
moddulo a elevar su eficiencia.



2 Marco tedrico

2.1 Eficiencia

2.1.1 Concepto de eficiencia.

Generalmente se asimila el éxito industrial a una victoria sobre un adversario. No
se trata, en ese caso, de producir los bienes que se necesitan, sino de impedir que
los demas produzcan esos mismos bienes.

La eficiencia productiva de un sistema productivo complejo es el nivel de aptitud
obtenida en la capacidad de movilizar los recursos humanos y no humanos para
producir objetos o servicios acordes con las formas y los costos que la demanda
requiere.

La eficacia mide la capacidad de utilizar medios para lograr determinado fin: un
piloto es eficaz en la medida en que emplea del mejor modo posible los recursos de
su vehiculo para ganar la carrera. La eficiencia alude, en cambio, al mediano plazo,
durante el cual los medios y objetivos son llamados a evolucionar. Los sistemas
productivos que duran son, a menudo, los que han visto renovar sus maquinas,
hombres, métodos, productos y sus estrategias, es decir sus metas. Dicho de otro
modo, nuestra medida de la eficiencia se refiere mas bien a la capacidad de que
dispone un sistema productivo para mantenerse en la duracién que a la de realizar
los mejores resultados inmediatos posibles.!

Ser eficientes significa gastar mejor; y no menos, satisfacer las necesidades de la
poblacion y garantizar ritmos de desarrollo sostenible. De modo que, cuando se
persiguen determinados resultados también deben quedar claras cuales son las
formas mas eficientes de alcanzarlos, buscar el mejor balance entre calidad y
eficiencia.

La eficiencia no es sindnimo de altos niveles de resultados —aunque estos siempre
la favoreceran—sino, que refleja la mejor relacién entre los resultados que se logran
y los recursos que se consumen para ello. Por esta razén, en la busqueda de la
eficiencia no se debe perder de vista que lo mas importante es la adecuada relacion
entre unos y otros.?

! La eficiencia productiva. (n.d.). https://www.oitcinterfor.org/sites/default/files/file_publicacion/ruffier.pdf
2 Quintero, G., Sergio, R., Toirac2, G., Matos Laffita, Y., Gonzélez Rodriguez, D., Ruiz, L., Guevara Silveira, R.,
Ramon, S., & Quintero, S. (n.d.). http://portal.amelica.org/ameli/jatsRepo/445/4452032014/4452032014.pdf



2.2 Balanceo de lineas

2.2.1 Concepto de balanceo de lineas.

El balanceo de lineas es un proceso a través del cual, con el tiempo, se van
distribuyendo los elementos del trabajo dentro del proceso en orden, para que
alcancen el takt time. El balanceo de linea ayuda a la optimizacién del uso del
personal. Al balancear la carga de trabajo, se evitara que algunos trabajen de mas
y que otros no hagan nada considerando que la demanda del consumidor tal vez
fluctie cambie el takt time y entonces rebalanceo la linea cada vez que esto ocurra.?

El problema del equilibrado de lineas de produccion consiste en subdividir todo el
proceso en estaciones de produccion o puestos de trabajo donde se realizaran un
conjunto de tareas, de modo que la carga de trabajo de cada puesto se encuentre
lo mas ajustada y equilibrada posible a un tiempo de ciclo. Se dira que una cadena
esta bien equilibrada cuando no hay tiempos de espera entre una estacion y otra.

Los pasos para iniciar el estudio de equilibrado o balanceo de lineas es el mismo
que en cualquier otro tipo de proceso productivo que consiste en:

Definir e identificar las tareas que componen al proceso productivo.
Tiempo necesario para desarrollar cada tarea.

Los recursos necesarios.

El orden Iégico de ejecucion.

hPoON-=

Los propdsitos de la técnica de balanceo de lineas de ensamble son las siguientes:

* lgualar la carga de trabajo entre los ensambladores.
* |dentificar la operacion cuello de botella.

* Determinar el numero de estaciones de trabajo.

« Reducir el costo de produccion. 4

3 Alberto Villasefior y dngel contreras manual lean manufacturing

4 Mauricio, M., Acosta, L., Gilda, M., Martinez, M., Mtro, S., Fernando, Q., Morales, M., Jorge, A., Sosa, O., &
Resumen. (n.d.). BALANCEO DE LINEAS UTILIZANDO HERRAMIENTAS DE MANUFACTURA ESBELTA.
https://www.itson.mx/publicaciones/pacioli/Documents/no74/21._balanceo_de_lineas_utilizando_herrami

entas_de_manufactura_esbelta.pdf



2.3 Estudio de tiempos y movimientos.

2.3.1 Concepto de estudio de tiempos y movimientos.

Una de las técnicas mas utilizadas para superar deficiencias y elevar la
productividad de los trabajadores es el estudio del trabajo, definido como el examen
sistematico de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar la
utilizacién eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con
respecto a las actividades que se estan realizando, tuvo sus origenes a principios
del siglo XX, con los trabajos realizados por Frederick W. Taylor y continuados unos
afios después por los esposos Gilbreth (Kanawaty, 1996).

Esta actividad implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible
para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido de
trabajo del método prescrito, con la debida consideracién de la fatiga y las demoras
personales y los retrasos inevitables.

Incluye el disefio del lugar de trabajo, el medio ambiente, asi como las herramientas
y el equipo utilizado en la operacion (por ejemplo; portapiezas, accesorios,
herramientas manuales y maquinas herramientas).

Algunos de los métodos de medicién de trabajo son:

Estudio del tiempo.

Datos predeterminados del tiempo.
Datos estandar.

Datos historicos.

Muestreo de trabajo °

abhwd-~

5> Fuentes G. (2003). Estudio de Tiempos y movimientos a las operaciones realizadas en una pequefia industria
de productos lacteos. USAC, Facultad de Ingenieria, Recuperado de
http://biblioteca.usac.edu.gt/tesis/08/08_1095_IN.pdf



2.4 Takt time

2.4.1 Concepto de Takt time

Takt Time es el tiempo necesario para completar una tarea del proceso de
fabricacion, el cual brinda beneficios tales como: satisfaccion del cliente, reduccion
de costos, incremento en la capacidad de producir, reducir dafio al producto y
continuar siendo competitivos.

La palabra “Takt” proviene del aleman lo cual significa “ritmo”. Lo cual quiere decir
que es la marca del ritmo de la demanda que solicita el cliente. Al cual la compafiia
requiere producir los pedidos con el fin de satisfacer la demanda del cliente.®

El takt Time es el tiempo necesario para completar una tarea del proceso de
fabricacion, el cual brinda beneficios tales como: satisfaccion del cliente, reduccién
de costos, incremento en la capacidad de producir, reducir dafio al producto y
continuar siendo competitivos.

El takt time esta disenado para ser un método muy facil de configurar ya que cuenta
con una pantalla que estara ubicada en el ordenador central de la produccion para
su configuracion, la cual constade determinados botones a través de los cuales el
operario ingresara el tiempo y la cantidad de productos que se van a elaborar.
también podra ver el tiempo y la cantidad de fallas que ocurren durante la ejecucion
de los productos y se podran almacenar en una base de datos con los demas datos
de produccion. Dichas fallas podran ser guardadas en el ordenador para luego
poder obtener las estadisticas de la produccion. ’

6 Alberto Villasefior y dngel contreras manual lean manufacturing
7 Angel, M., & Giovanny, J. (2015, December 15). Takt Time, el corazdn de la produccién. ResearchGate; SENA
- Libraries. https://www.researchgate.net/publication/321176117_Takt_Time_el_corazon_de_la_produccion



2.5 Modulos de produccion.

2.5.1 Concepto de mddulo de produccion.

La organizacion de un modulo de produccion involucra equipos y personal, en una
secuencia de produccion e incluye todas las operaciones requeridas para elaborar
un producto. Cuando las operaciones son organizadas dentro de un modulo de
produccion, el operador puede producir y pasar las partes de una pieza a la vez,
con una mejora en la seguridad y con una reduccion de esfuerzos el tiempo.

Puntos claves a tomar en cuenta:

+ Disefiar el médulo de produccion para que los operadores se aseguren de
que el movimiento no cause conflicto al momento de que pasen las piezas
entre las estaciones de trabajo

* Revisar la secuencia de los pasos como una operaciéon individual para
eliminar el exceso de manejo de materiales

* Asegurarse de que el operador pueda manejar todas las maquinas dentro del
maodulo reproduccion es decir que tenga multihabilidades.®

DISENO DE LINEAS DE FABRICACION

En una linea de fabricacién las maquinas se disponen de tal modo que se facilita el
flujo continuo de los productos entre maquinas consecutivas. Los productos pueden
ser discretos como una carroceria o “continuos” como el agua que se embotella.
Entre ambos extremos (cajas de carton, latas de Coca-Cola, platos de paella,
ciguenales para el motor, techos de coche, baldas para estanteria...) se encontraran
tantos tipos de lineas de fabricacién casi como tipos de productos.

En cualquier caso, se puede decir que el disefio de una linea de fabricacion tiene 5
etapas basicos en el disefio

1. Definir las maquinas que se van a utilizar para realizar las operaciones.

2. Definir el tipo de sistemas de transferencia entre maquinas.

3. Cuantificar el buffer necesario entre maquinas.

4. Definir el modo de acceso de equipos de mantenimiento y suministro de
materiales y utiles a las maquinas (y la evacuacion de los deshechos).

5. Disenfar el Lay-Out del sistema completo.

El equilibrado de lineas original trata de crear una asignacién de tareas que
minimice el numero de estaciones, pero respetando que la carga de trabajo en las
estaciones sea menor que el tiempo de takt.®

8 Alberto Villasefior y dngel contreras manual lean manufacturing
Lineas de Produccién LINEAS DE PRODUCCION. NOTA TECNICA Contenido. (n.d.).
https://riunet.upv.es/bitstream/handle/10251/138801/L%C3%ADneas%20de%20Producci%C3%B3n.pdf



2.6 Ayudas visuales.

2.6.1 Concepto de ayudas visuales.

Los controles visuales estan entrafablemente relacionados con los procesos de
estandarizacion. Un control visual es un estandar que se representa por medio de
un elemento tipo grafico o fisico, de color o numérico y muy facil de ver. También
son indicadores que comunican informacién importante, de forma visual, de tal
forma que las acciones y movimientos, estén controlados bajo esa informacion.

La finalidad de los controles visuales es distinguir apropiadamente entre lo que es
normal y lo que no lo es; hacer que las anormalidades y desperdicios sean obvios y
faciles de reconocer por cualquiera dentro del area de trabajo; asi como descubrir
constantemente aspectos que necesiten mejorarse. De igual forma busca que todo
este perfectamente visualizado, documentado y reportado para que esté al alcance
de todos los que laboran dentro del area.

Se utilizan en plantas y oficinas, para facilitar la toma de decisiones y acciones
correctivas al hacer obvios y visibles los problemas, anormalidades y desperdicios.
Permite que las operaciones sean autorregulables sin necesidad de supervision; asi
como encontrar problemas tan simples como herramientas fuera de su lugar y tan
serios como defectos de calidad tan pronto ocurren.10

Los visuales son un apoyo para actividades de manufactura esbelta al reforzar
estandares y sefalar anormalidades. Esto es importante especialmente durante la
fase inicial de manufactura esbelta, cuando las compafias usan conceptos como
5S, Trabajo Estandar y Mantenimiento Productivo Total para crear estandares vy
establecer una base de estabilidad operativa.

Los visuales son aun mas criticos en etapas mas avanzadas de manufactura
esbelta, en particular cuando las compafiias tratan de implementar un sistema de
mejoras similar a Kaizen.

Las ayudas visuales proporcionan informacion sobre instrucciones de trabajo
estandarizadas, asegurando que todos los empleados realicen una actividad "de la
unica manera correcta". los visuales para trabajo estandar incluyen procedimientos,
horarios, hojas de verificacidon, graficas y otros visuales que promueven la
consistencia y precision.

10 SEIRI SEITON SEISOU SEIKETSU SHITSUKE Proceso para aplicar 55’s [citado el 9 de marzo de 2007].
Disponible en World Wide Web: http://www.cae-siec.com/Presentacion%205s.htm. Disponible en versién
Shockwave Flash.



Procedimientos

Los pasos asociados con la realizacion de una actividad son detallados y es un reto
seguirlos, asegurese de contar con procedimientos mas detallados disponibles.

Todos los procedimientos deben incluir:

¢ Contenido; lo que el empleado necesita hacer.

e Secuencia; el orden en que se debe hacer.

e Tiempo; la cantidad de tiempo que toma realizar la actividad (o con
qué frecuencia se debe realizar).

e Obijetivo; el resultado deseado.

Los mejores procedimientos incluyen fotos o diagramas con instrucciones. De
hecho, muchas comparias también estan haciendo procedimientos digitales con
enlaces a videos de capacitacion que se pueden ver a pedido.

Diagramas

Publique diagramas de flujo para trabajo estandar en el area de trabajo para ayudar
a los empleados a recordar la secuencia adecuada de las actividades, basandose
en el numero de personas asignadas en la celda de trabajo.

Calendarios y hojas de verificaciéon

Los calendarios muestran qué empleados deben realizar ciertas actividades, asi
como cuando se deben llevar a cabo. También se pueden usar hojas de verificacion
para proporcionar una indicacion visual de que las actividades se estan llevando a
cabo.!!

11 FABRICA VISUAL. (n.d.).
https://d37iyw84027v1q.cloudfront.net/Common/Visual_Workplace_Handbook_Latin_America.pdf



2.7 Calidad.

2.7.1 Concepto de calidad

La calidad ha sido un elemento inherente a todas las actividades realizadas por el
hombre desde la concepcién misma de la civilizacion humana. Esto se evidencia
principalmente en que, desde el inicio del proceso evolutivo, el hombre ha debido
controlar la calidad de los productos que consumia, por medio de un largo y penoso
proceso que le permitié diferenciar entre los productos que podia consumir y
aquellos que eran perjudiciales para su salud.

Se crearon las primeras normas de calidad en el mundo, fundamentadas en el
concepto de aseguramiento de la calidad. Para lograr un verdadero control de
calidad, se cre6 un sistema de certificacion de calidad que el ejército de Estados
Unidos implanté en la Segunda Guerra Mundial. Las primeras normas de calidad
norteamericanas funcionaron precisamente en la industria militar y fueron llamadas
las normas Z1, las cuales tuvieron un gran éxito para la industria norteamericana y
permitieron elevar los estandares de calidad drasticamente.

Principales aportaciones: creador del concepto cero defectos. Desarrolld un
concepto denominado los absolutos de la calidad total, cuyos principios son:

La calidad se define como cumplimiento de requisitos.

El sistema de calidad es la prevencion.

El estandar de realizacion es cero defectos.

La medida de la calidad es el precio del incumplimiento.?

i

Principios de calidad
Principio 1. Enfoque al cliente:

Las organizaciones (y las personas) dependen de sus clientes y por tanto deben
entender sus necesidades actuales y prever las futuras, con el objetivo de
excederlas en todo momento. En la implementacién inicial de un programa de
calidad basta con la informacién de quienes atienden a los clientes para definir qué
es lo que esperan: de una buena tormenta de ideas se pueden obtener indicadores
y, derivados de ellos, metas de atencion al cliente.

12 Constanza, M., Rodriguez, C., Rozo Rodriguez, D., & Rozo Rodriguez, D. (2009). Revista de la Universidad de
La Salle El concepto de calidad: Historia, evolucion e importancia para la competitividad Citacion
recomendada. https://ciencia.lasalle.edu.co/cgi/viewcontent.cgi?article=1170&context=ruls



Principio 2:

Liderazgo La condicién de lider se gana cuando una direccion, gerencia o persona,
establece la unidad de propésitos entre esa direccion y los componentes de la
organizacion. Los lideres deben aceptar que las organizaciones, cualquier
institucion, soélo tiene dos propositos objetivos: sobrevivir y crecer. Poner otros
propdésitos al mismo nivel es producto de la subjetividad personal o colectiva de la
direccion y siempre lleva a los participantes o empleados a la confusién
improductiva.

Principio 3:

Involucrar al personal Las personas, en todos los niveles, son la esencia de la
organizacion. Informarlos y educarlos sobre los objetivos y métodos de la
organizacion les permite comprometerse, y al hacerlo, utilizar a plenitud sus
habilidades en beneficio de la organizacion y de su propio crecimiento o experiencia.
Cada uno debe saber cual es su papel y cuales sus indicadores de desempefio. Y
cada uno debe saber como le complementan y apoyan el grupo y la organizacion.

Principio 4:

Organizacion por procesos Se obtienen resultados con mayor eficiencia cuando las
actividades y sus recursos son administrados como procesos. La organizacion por
procesos también requiere de un concepto fundamental simple. Lo primero es definir
el flujo de las actividades actuales (en un diagrama) y reconsiderarlo al detalle para
evitar las interfases, cambios de area o de persona responsable de cada tarea.
Cada proceso tiene como principio y fin un cliente, pero no es ajeno en su
responsabilidad con el cliente final.

Principio 5:

Administracion sistematica Identificar, entender y administrar los procesos y sus
interrelaciones consigue una visién de la organizacion como sistema. Quién es
quién, dénde est4, cual es su tarea, como contribuye al equipo y a la consecucion
de los objetivos. Cada persona se sabe importante en su lugar y responsabilidades.

Principio 6:

Mejora continua Con indicadores y procesos bien definidos, los objetivos de mejora
resultan siempre evidentes. Pero el orden de prioridades, acorde con los recursos
economicos y humanos, no siempre es igual de obvio. La gerencia puede provocar
laxitud si sus objetivos son faciles, o apatia si parecen imposibles. Los objetivos de
mejora continua son cuantitativos, y solo por acumulacién producen cambios
importantes, por eso la referencia al pasado resulta un gran estimulante para los
responsables de las actividades.



Principio 7:

Hechos y datos para la toma de decisiones Los hechos y los datos se reflejan en:
indicadores, objetivos y cumplimiento de objetivos. Una secuencia clara, que guia a
cualquiera de los actores del proceso, y a cada grupo, en el mejoramiento de sus
resultados. El unico problema que puede dificultar el adecuado funcionamiento de
la secuencia es la falta de entrenamiento o formacion. La perspectiva de aprendizaje
en el cuadro de mando integral es soporte vital para el desarrollo del personal, de
los procesos y de la organizacion como sistema.

Principio 8:

Relaciones de beneficio mutuo La organizacién, sus clientes, proveedores,
empleados y socios son interdependientes. Unas relaciones de mutuo beneficio
convienen a todos, y de ello deben ser conscientes todas las partes implicadas.

El personal, el recurso humano es el capital mas importante de la empresa. Su
adecuada gestion permite cumplir los objetivos sin tropiezos. Es el mejor y unico
recurso fundamental en la organizacion.

Gestionar cada dia los registros definidos, cada mes dar a conocer y evaluar con
los colaboradores los indicadores, auditar el funcionamiento del sistema cada seis
meses y, como fin de la auditoria identificar nuevas cotas de calidad.*?

13 INTRODUCCION A LOS PRINCIPIOS DE CALIDAD. (n.d.).
http://integra.cimav.edu.mx/intranet/data/files/calidad/documentos/Principios%20de%20gestion%20de%20
la%20calidad%20completo.pdf



2.8 VSM (Value Stream Mapping).

2.8.1 Concepto de VSM

El Mapeo de Flujo de Valor es una herramienta que sirve para ver y entender un
proceso e identificar sus desperdicios, permitiendo detectar fuentes de ventaja
competitiva, ayuda a establecer un lenguaje comun entre todos los usuarios de este
y comunica ideas de mejora enfocando al uso de un plan priorizando los esfuerzos
de mejoramiento. Un flujo de valor muestra la secuencia y el movimiento de lo que
el cliente valora. Incluye los materiales, informacion y procesos que contribuyen a
obtener lo que al cliente le interesa y compra. Es la técnica de dibujar un “mapa” o
diagrama de flujo, mostrando como los materiales e informacién fluyen “puerta a
puerta” desde el proveedor hasta el cliente y busca reducir y eliminar desperdicios.

El'VSM (del proceso principal) que se mapeara ya no requiere que se indiquen todos
los proveedores ni todos los clientes ya que se hara el mapeo en base a una ruta
critica.'4

Las actividades que afiaden valor agregado real son aquellas que el Cliente esta
dispuesto a pagar, son las que esta esperando para satisfacer su requerimiento y
resolver su necesidad. Hay muchas otras actividades que la compafia productora
0 de servicios requiere y son necesarias para su operacion interna, pero que no
agregan valor desde el punto de vista de las ventajas para el Cliente (actividades
que NO dan valor anadido para el Cliente). Estas actividades se deben reducir al
maximo sin afectar las politicas internas de la empresa o revisar éstas ultimas para
mejorarlas y poder ser mas competitivos. Ademas, existen otras actividades que no
agregan valor alguno ni al Cliente ni son esenciales a la empresa y son un verdadero
desperdicio de recursos, estas se deben eliminar a la brevedad.®
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llustracion 8 Ejemplo de VSM

Fuente: (Fontaine, 2023)

14 calva, R., Carlos, R., & Calva, C. (n.d.). VS M VALUE STREAM MAPPING ANALISIS DEL MAPEO DE LA CADENA
DE VALOR. https://orion2020.org/archivo/cadenadevalor/VSM22.pdf

5 v S M VALUE STREAM  MAPPING. (n.d.). https://eddymercado.wordpress.com/wp-
content/uploads/2013/05/analisis-del-mapeo-de-la-cadena-de-valor.pdf
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El ejercicio de VSM trae consigo una planificacion previa de los hitos que se llevaran
a cabo para conseguir cumplir las metas propuestas. Estandarizar el planteamiento
de la realizacion de VSM ha marcado una serie de pasos seguidos por las distintas
areas.

Para estandarizar el proceso de VSM de las diferentes areas de la factoria, el
procedimiento de actuacion durante la realizacion del VSM recoge una serie de
pasos comunes:

1) Necesidades del Cliente.

2) Representar las etapas del proceso.

3) Informacion del proceso.

4) Inventario.

5) Flujo de Materiales: de Proveedor a Fabricante y de Fabricante a
Cliente final.

6) Flujo de informacién y Flujo Interno de Materiales

7) Lead Time de Fabricacién y tiempo de Proceso.

El VSM es una herramienta que persigue la eficiencia del sistema, mas que la
eficiencia puntual y donde todos los miembros del equipo aportan las ideas
necesarias para conseguir esa eficiencia. Por ello, ha conseguido enorme
aceptacion y resultados, tanto en empresas industriales como de servicios e incluso
administraciones publicas, donde se viene aplicando por ejemplo para reducir
plazos de concesion de permisos de actividades.®

16 Value Stream Mapping (VSM). Definicién. (n.d)
https://biblus.us.es/bibing/proyectos/abreproy/60218/fichero/06.+VALUE+STREAM+MAPPING.pdf



2.9 SIPOC (Suppliers Inputs Process Outputs Customers)

2.9.1 Concepto de SIPOC

La descripcion de los procedimientos significa la aplicacion de un grupo de
herramientas graficas y analiticas que permita describir el proceso relacionado,
desde varios puntos de analisis, a fin de poder gestionarlos mejor en el futuro,
adiestra la fuerza de trabajo segun ciertas rutinas o estandares establecidos para la
ejecucion de las operaciones o actividades. En el caso especifico de los
procedimientos del sistema de gestion de la informacion de la biblioteca, se disefia
el de seleccidon y adquisicion o desarrollo de colecciones el cual incluyen como
herramientas importantes, los diagramas SIPOC, los diagramas de flujo estandar y
el procedimiento operativo, herramienta que formara parte del quehacer del
especialista en seleccion y adquisicion en esta institucion.

SIPOC significa...

e Suppliers - Proveedores
e Inputs - Entradas

e Process- Proceso

e Outputs - Salidas

e Customers - Clientes

Para la comprension de cada proceso es necesario conocer sus entradas para
establecer los parametros o requerimientos que esperan los clientes. El SIPOC es
una técnica que permite identificar cuales son los suministradores del proceso, las
entradas de cada suministrador al proceso, el proceso propiamente dicho, o sea,
las etapas o fases del proceso, las salidas que emite el mismo y los clientes externos
e internos que reciben estas salidas. En muchos estudios se identifican los
requerimientos de calidad que desea el cliente para cada una de las salidas. Se
utiliza fundamentalmente para identificar las variables de entradas y de salidas para
un posterior analisis de estas y ademas a partir de las fases generales del proceso
que se definen realizar analisis mas detallados de estas fases posteriores en la
gestion de procesos.’

7 Ccafledo Iglesias, C. M., Curbelo Hernandez, M. A., NUfiez Chaviano, K., & Zamora Fonseca, R. (2012). Los
procedimientos de un sistema de gestidén de informacion: Un estudio de caso de la Universidad de
Cienfuegos. Biblios: Journal of Librarianship and Information Science, 46, 40-50.
https://doi.org/10.5195/biblios.2012.40



3 Desarrollo

3.1 Control de hilos largos e hilos sueltos en los lotes de prendas.

Uno de los problemas al cual nos enfrentamos es la presencia de hilos largos los
cuales sobresalen cuando el operario termina de realizar la operacién. Se debe
tomar acciones correctivas para eliminarlos ya que cuando pasan por la inspeccion
de calidad son razanes de rechazo de la prenda.

El problema de los hilos sueltos se deriva porque al cortar el hilo sobrante o hilo
suelo no se depositan con en el bote de basura o en un pequeno contenedor de
hilos que tienen los operarios en su mesa de trabajo, por los cuales los hilos quedan
volando y se lleguen a pegar en las prendas, motivo por el cual se llega a rechazar
la prenda.

Se hizo una evaluacion durante una semana sobre cuantas piezas se rechazaban
por solo tener hilos sueltos o hilos largos ya que cuando el operador termina de
realizar su operacion se le puede llegar a olvidar a cortar los hilos.

Modulo 580 Estilo: SPID-60G1E1/ TPID-YRY18

Lunes

Martes Miércoles Jueves

Viernes

35

30

38

34

32

335

364

350

379

369

10%

8%

11%

9%

9%

llustracion 9 Cantidad de piezas rechazadas por hilos largos
Fuente: Elaboracién propia

Histograma de Semana 13

Frecuencia

1 2 3 4 5
Dia

llustracion 10 Histograma de hilos encontrados durante la semana 13

Fuente: (Minitab 22)



Para evitar la aparicion de hilos largos se implementd una ayuda visual al operario
el cual le ayudara a recordar el revisar la prenda que no tenga hilos sueltos y que
después del proceso de costura de la operacién revisar y cortar el hilo sobrante para
que posteriormente se deposite en un contenedor designado o en el bote de basura
para que se evite que el hilo ande volando y pueda pegarse a la prenda.

A continuacion, se presenta como se conforma el formato de la ayuda visual de corte
de hilos o hilos sueltos:

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Ayuda Visual / Critical Check Point
Estilo: TODOS LOSESTILOS Operacion: HILOS LARGOS HIOS PEGADOS, HILOS JALADOS

llustracion 11 Titulo de la ayuda visual

Fuente: Proporcionada por la empresa

Empezamos con el titulo el cual debera llevar la siguiente frase “Aseguramiento de
calidad”, abajo se colocara que es una “ayuda visual”, después debera llevar el estilo
al cual se esta aplicando, el cual en este caso aplicaria a todos los estilos de todas
las marcas. Por ultimo, lleva el nombre de la operacion la cual necesita la ayuda
visual, en este caso seria “Hilos largos, Hilos sueltos, Hilos Jalados”.

Después seguiremos con la parte grafica o muestra fisica donde se muestra un
ejemplo de cdmo se encuentran los hilos largos o sueltos y dandole una explicacion
breve o recordatorio de realizar |la limpieza posterior a la realizacion de la operacion.

Muestra Fisica:

INCORRECTO

Cuandoterminestu
operacion, asegurate de
limplar completamente los

hilos, “recuerda que no pasa Cuando hagas limplezadetu
ni1/32 delargo™. operacionascgurate de no
dejar la prenda con el La limpieza de hilos largos
sobrante de hilo y tirario en el dependedetl, sidejasun
contencdordedgnado. excedente de hilo jalado, se
rechazara la operacion.

EERRRRERREELFE LS

lustracion 12 Muestra fisica

Fuente: Proporcionada por la empresa.



Comentario:
Asegurate de que
tu operacion vaya

lbre de hillas

largos

FIRIAAA, D0 LA, RO

e e g

FIFEIA TIO0EH

llustracion 13 Comentario y firmas

Fuente: proporcionada por la empresa

Se deja un comentario haciendo un recordatorio de realizar una inspecciéon a la
prenda antes de pasarla al siguiente proceso para evitar el rechazo de la prenda y
una vez realizado una explicacion de este proceso a cada operario se debe contar
con una firma del operador, una firma del auditor de calidad y por ultimo una firma
del lider del moédulo para que este enterado que se le hizo la explicacion a cada
operario.

La ultima parte del formato contiene los puntos de calidad que revisa el auditor de
calidad, el cual la inspeccion contiene mas de 40 puntos a revisar a la prenda para
poder liberarla y pasar al ultimo paso del proceso que es el empaque.

ntos de calidad:
~ M i cha Acaita

llustracion 14 Puntos de calidad

Fuente: Proporcionada por la empresa



A continuacion, se presenta el formato completo de la ayuda visual para el
aseguramiento de calidad de la operaciéon de hilos largos, evitando la minima
cantidad de rechazos por este problema.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Ayuda Visual / Critical Check Point
Estilo: TODOS LOS ESTILOS Operacion: HILOS LARGOS, HILOS PEGADOS, HILOS JALADOS

Muestra Fisica:

INCORRECTO

Comentario:
Asegurate de que

operacidn, asegurate de tu operaciéon vaya
limpiar completamente los ; - libre de hilos
hilos, "recuerda que no pasa Cuando hagaslimpiezadetu | e : largos
ni 1/32 delargo” . operacion,asegurate de no '

Cuando termines tu

La limpieza de hilos largos

dejar la prenda con el
sobrante de hilo y tirarlo en el
contenedor designado.

depende de ti, si dejasun
excedente de hilo jalado, se
rechazara la operacién.

FIRMA OPERARIO

FIRMA AUDITOR

e
gl

)

&
e

{2 (
e
e

e
e
-

7w

e
e
2

FIRMATIDER

Puntos de calidad: |7.- Cortes o marcas de Aguja 14.- Remache Erroneo o Falta 21.- Corte de tijera 28.- Mala Reparacion 35.- Falta Logo

1.- Manchas de Aceite 8.- Partes Asimetricas 15.- PPP incorrectas 22.- Bolsas 29.-Logo / screen print defectuoso 36.- Forro Dafiao / picado
2.- Manchas de Tierra 9.- Medidas Incorrectas 16.- Etiqueta Erronea / pinchada 23.- Empalme incorrecto 30.- Banda o tirante olanudo / forcida 37.- Mal Corte

3.- Puntadas Rotas 10.- Tonos en tela 17.- Mala apariencia 24.- Liga doblada 31.- Costuras abiertas 38.- Partes Faltantes

4.- Puntadas saltadas 11.- Exceso de material 18.- Defecto de fela 25.- Tension floja/ apretada/ variad( 32.-Bastilla Caida 39.- Falta Hang Tag

5.- Margen variado 12.- Hilvan sin fronar/visiblHilvan sit 19.- Forro o Liga Visible 26.- Forro bolsudo / torcido 33.- Falta Etiqueta de Lavado / marca 40.- Empaque incorrecto

llustracion 15 Ayuda visual de cortar hilos
Fuente: proporcionada por la empresa

Una vez ya explicado todo el formato de la ayuda visual para el corte de hilo largo
al operador se coloca esta hoja de ayuda visual en la maquina del operador para
que le sirva de recordatorio de dar siempre una inspeccidon después de terminar su
operacion.




3.2 Método mal ejecutado en la realizacion de operacidn generando
un mayor tiempo.

Cada operacion ya tiene establecido su método y su tiempo estandarizado para la
realizacion de la operacion de la prenda. Hay operarios que tienen su propia manera
de hacer la operacion, sin embargo, en algunas maneras de realizar la operacion
sobrepasan el tiempo establecido que requiere la operacion.

3.3 Implementacién de ayudas visuales.

La implementacion de las ayudas visuales nos ayuda a agilizar la fluidez de trabajo
en el modulo de operacion, sin embargo, solo se ponen en las operaciones criticas
siendo operaciones como la sobrecostura de la cintura, dobladillos en piernas, la
unidén de la entrepierna. Estas operaciones requieren una mayor atencién para
realizar, ya que son frecuentes a rechazos por una mala costura.

Estilo:

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
Ayuda Visual / Critical Check Point

60G1E1 - YRY18Y Operacién: DOBLADILLO BOLSA INTERNA CINTUR

Muestra Fisica:
MAQ.:

INCORRECTO PPP.:

ANCHO:

HILOS: THO24E
THO24T

CODIGO: EPIC TEX 24

CoDIGO: TIGER TEX 24

p >

allin motion .,

- Mala apariencia
ﬁmﬁﬁm@%ﬁ Aparienciaolanuda
%%WW%”{M/ M Medidalncorrecta
T R HANLANA A TEUPERATURA BAIK HECHD

Puntos de calidad: |7.- Cortes o marcas de Aguja 14.- Remache Erroneo o Falta 21.- Corte de tijera 35.- Falta Logo
1.- Manchas de Aceite 8.- Partes Asimetricas 15.- PPPincorrectas 22.- Bolsas
2.- Manchas de Tierra 9.- Medidas Incorrectas 16.- Etiqueta Erronea / pinchada 23.- Empalme incorrecto 37.- Mal Corte

llustracion 16 Pieza rechazada por mala apariencia

Fuente: Proporcionada por la empresa

36.- Forro Dafiado / picado




durante el analisis de las operaciones del médulo de produccién de la marca se
identificaron las operaciones que requieren una mayor atencién, en las primeras
operaciones se identifico en la operacion donde se hace el dobladillo de la bolsa ya
que al momento de realizar el dobladillo se llega a ondular la tela generando una
mala apariencia y por lo tanto se llega a rechazar la pieza.

Estilo:

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
Ayuda Visual / Critical Check Point

60G1E1 - YRYI18Y

Operaciéon:

S/COSER EN BANDA EXTERNA

Muestra Fisica:

INCORRECTO

Mala apariencia
Margen vareado

MAQ.: 602
P.P.P.: 16-18
ANCHO: 1/8
HILOS: THO24E
THO24T

CODIGO: EPIC TEX24
CODIGO: TIGER TEX 24

Puntos de calidad:

o0 F QNP

- Manchas de Aceite
- Manchas de Tierra

.- Hilos Largos

.- Puntadas saltadas 11.-
- Margen variado 12.-
13.-

|7.- Cortes o marcas de Aguja
8.- Partes Asimetricas

9.- Medidas Incorrectas
.- Puntadas Rotas 10.-

Pinzas en tela o forro
Tonos en tela

Exceso de material
Hilvan sin tronar/visible

14.-
15.-
16.-
7=
18.-
19.-
20.-

Remache Erroneo o Falta
PPP incorrectas

Etiqueta Erronea / pinchada
Mala apariencia

Defecto de tela

Forro o Liga Visible

Tela o forro safado

Zile
22.-
ZEke
24.-
25.-
26.-
27.-

Corte de tijera

Bolsas

Empalme incorrecto

Liga doblada

Tension floja/ apretada/ variada
Forro bolsudo / torcido

Hilo incorrecto

35.-
36.-
37.-
38.-
39.-
40.-
41.-

Falta Logo

Forro Darfiado / picado
Mal Corte

Partes Faltantes

Falta Hang Tag

Empaque incorrecto

Otros

lustracion 17Pieza con margen variado

Fuente: Proporcionado por la empresa

En la sobre costura de la banda externa se presenta los problemas de que al
momento de realizar la costura se llega a generar los margenes variados en la
prenda o incluso es comun que en esta operacidon estén incorrectas las puntadas
por pulgada especificadas por el cliente generando el rechazo.



Estilo:

60Gl1E1

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Ayuda Visual / Critical Check Point
- YRY18Y Operacioén:

DOBLADILLO

INFERIOR PIERNA

Muestra Fisica:

INCORRECTO

Mala apariencia
Aparienciaolanuda
Emplame incorrecto
Margen vareado

MAQ.: 605
P.P.P.: 16-18
ANCHO: 1/4
HILOS: THO24E
THO24T

CODIGO: EPIC TEX 24
CODIGO: TIGER TEX 24

Puntos de calidad:

S 0k GNP

.- Manchas de Aceite
- Manchas de Tierra
- Puntadas Rotas

- Puntadas saltadas

.- Margen variado

.- Hilos Largos

|7.- Cortes o marcas de Aguja 14.- Remache Erroneo o Falta
8.- Partes Asimetricas 15.- PPP incorrectas
9.- Medidas Incorrectas 16.- Etiqueta Erronea / pinchada
10.- Pinzas en tela o forro 17.- Mala apariencia
11.- Tonos en tela 18.- Defecto de tela
12.- Exceso de material 19.- Forro o Liga Visible
13.- Hilvan sin tronar/visible 20.- Tela o forro safado

Zil =
22.-
23.-
24.-
25.-
26.-
27 .-

Corte de tijera

Bolsas

Empalme incorrecto

Liga doblada

Tension floja/ apretada/ variada
Forro bolsudo / torcido

Hilo incorrecto

35.-
36.-
37.-
38.-
39.-
40.-
41.-

Falta Logo

Forro Dafiado / picado
Mal Corte

Partes Faltantes

Falta Hang Tag
Empaque incorrecto
Otros

llustracion 18 Pieza rechazada en el dobladillo

Fuente: Proporcionada por la empresa

La operacion de hacer el dobladillo inferior de las piernas es la operacion que mas
a detalle se revisa ya que los margenes que llega a presentar en cada pierna pueden
ser muy asimétricas una comparada con la otra llegando a generar una mala
apariencia con un margen muy variado.



Estilo:  60Gl1E1

YRY18Y

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
Ayuda Visual / Critical Check Point

Operacion:

S/ICOSTURA COSTADOS

Muestra Fisica:

MAQ.: 605
INCORRECTO PPP.: 1618
ANCHO: 1/4
HILOS: THO24E
THO24T
copiGo: EPIC TEX 24 |
copiGo: TIGER TEX 24]

Plisado
Mala apariencia
Margen variado
Marcas

Puntos de calidad: |7.- Cortes o marcas de Aguja 14.- Remache Erroneo o Falta 21.- Corte de tijera 35.- Falta Logo
1.- Manchas de Aceite 8.- Partes Asimetricas 15.- PPP incorrectas 22.- Bolsas 36.- Forro Dafiado / picado
2.- Manchas de Tierra 9.- Medidas Incorrectas 16.- Etiqueta Erronea / pinchada 23.- Empalme incorrecto 37.- Mal Corte
3.- Puntadas Rotas 10.- Pinzas en tela o forro 17.- Mala apariencia 24.- Liga doblada 38.- Partes Faltantes
4.- Puntadas saltadas 11.- Tonos en tela 18.- Defecto de tela 25.- Tension floja/ apretada/ variada 39.- Falta Hang Tag
5.- Margen variado 12.- Exceso de material 19.- Forro o Liga Visible 26.- Forro bolsudo / torcido 40.- Empaque incorrecto
6.- Hilos Largos 13.- Hilvan sin tronar/visible 20.- Tela o forro safado 27.- Hilo incorrecto 41.- Otros

llustracion 19 Pieza rechazado por mala apariencia en la sobrecostura en los costados

Fuente: Proporcionada por la empresa

En esta ultima operacion en la sobrecostura de los costados que es en donde mas
se presta atencion por parte del auditor de calidad, se revisa que la tela no tenga
pliegues generadas por la mala costura ya que de esta forma hace que la prenda
tenga una mala apariencia y de este modo rechazando la pieza.




3.4 Reproceso en las prendas.

El reproceso se debe a varios factores durante la fabricacion de las prendas que
van desde el mal método que realizan los operarios hasta la mala calibracion de las
maquinas ya que deben cumplir una cierta cantidad de puntadas por pulgadas
dependiendo de la marca a la cual se trabaja.

Para entender las causas y efectos de lo que ocasiona el reproceso en las prendas
nos apoyamos en el diagrama de Ishikawa que se muestra a continuacion:

Equipos de trabajo no ergonomicos Cansancio

Maquinas mal calibradas Supervisar al operador

Falta de mantenimiento Rotacion del personal

\ PROBLEMA:
Repocesoenla
elaboracion de las
prendas

+*

Operaciones no estandarizados Polvo generado por los
hi

ilos

limpieza en la zona de

Metodo mal ejecutado trabajo

MEDIO AMBIENTE

llustracion 20: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracidn propia.

3.5 Acciones contra el exceso de inventario.

El exceso de inventario en los modulos de produccidn se presenta por varias
razones, por ejemplo, en el momento que una maquina llegue a presentar fallas
mecanicas que al momento de arreglarlo se va juntando el inventario deteniendo el
flujo de trabajo. Otras de las razones son que en la operaciéon de mayor tiempo
genere un cuello de botella.



3.6 VSM del médulo 580

Prevision mensual Control de Produccion (ERP)
‘ Orden Semanal
orden diaria
Supermercado “
l Auditoria final Target \
@ % Programacion semanal %4@
Semanalmente
1tllario
v ¥ ¥ ¥ v y v 4 y v ¥
CELSA CLAUDIA PILAR LOURDES JAVIER OLIVIA JOEL VICENTE CIRILO ENEDINO GABY
-0 =0 0 Pl ~O PO PO o =0 RO Fo
A I\ A /\ M\ ) ) \ /\
I\ I\ I\ LI\ LI\ /1 / I I\ I\
96 -7 30 0 27 14 -18 7 1 -7 6
CT=222s CIT=32.6s CiT=643s CIT=53Ts CT=537s CiT=58.1s Cim=76.3s CiT=T784s CIT =54.5s CiT=592s CIT =905s
C/0=3283 C/O =27.90m C/0=38.12 C/O=3484 C/O = 56.08m ClO=7495 Ci0O =52.40s Cl/O =59.11s CIiO =7499s C/O =53.63s C/O =60.20s
Uptime = 65.51% Uptime = 64.31% Uptime = 39.65% Uptime = 56.08% Uptime = 83.12%| Uptime = 111.07% Uptime = 77.67%)| Uptime = 87.61%| | Uptime = 111.14% Uptime = 56.51% | Uptime = 89.23%
Qual = 100% Qual = 100% Qual = 100% Qual = 100% Qual = 100% Qual = 100% Qual = 100% Qual = 100% Qual = 100% Qual = 100% Qual = 100%

lustracion 21 VSM por cada operador del médulo 580

Fuente: Elaboracidn Propia



3.7 Identificacién del mddulo de produccién el cual se realizara el
balanceo de linea.

Se identificara al médulo que tenga problema con la eficiencia de acuerdo con el
porcentaje de prendas que se acepten en el médulo de produccidn y de esta manera
implementar el balanceo de linea para mejorar la eficiencia.

El mdédulo el cual se identificd para el balanceo de linea se conoce internamente
como “mddulo 580” y fabrica prendas de la marca estadounidense Target, su modelo
es un short.

Durante la identificacién del médulo nos apoyamos con su sistema de alerta visual
andon el cual refleja en la pantalla del modulo su meta de produccion con la
produccion real con su respectivo porcentaje de eficiencia.

i

llustracion 22: Modelo de short

Fuente: Proporcionada por la empresa



3.8 Recopilacidn de datos de los médulos.

Para recopilar la informacién, en cada modulo tiene una carpeta de informacion la
cual contiene datos del mdédulo de produccién desde las operaciones, los operarios,
graficas, Lay-Out inicial y actual, esa informacion nos ayudara a analizar que modulo
tiene problemas de eficiencia y aplicar un balanceo de linea.

BALANCEO AL 100 %

LINE BALANCING
DATA: (Fill out only the fields in blue and tan)

1237 Color Code
Required Time to Complete Order (Hours) 9.10 9.1 148.4 Working Load /carga de trabajo R esloge s araclyicapacieat) S F I D
i han/ .
Total Pieces Required 530 12 2.47 ; Ouenassigned Sobreasignado GOG 1 E 1
q op vellow | men 90% e reasiar
Effective Working Hours per da ! Completament d
g p Y 9.100 100.2 S 0% © J00% ompletamente asignado TPI D _
than/
Required Pieces per Hour 4 B
q P 58.2 tha L00% ajo asignado
Takt Time (seconds) 61.9 100% 530 Y R Y 18
Total Pieces to be Produced per day 530
SOP/GSD | Actual 80.23% 89.73% 98.55%  99.99%  99.99% 70.65%  78.48%  90.41% 100.00% 100.00% 104.65%  107.32%
Assigned Working Load and Efficiency per Operator
=
T T .
Operaci iempo | TIemb | hisponi- | calida | SaPacidad | Capacidad 1 2 B a 5 6 7 8 ° 10 11 12
S Nombre de la Operacion Estandar |o Real i de Maguina por
on (seg) | (seg) | Pilidad d Requerida | Asignar [ 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0%  100.0%  100.0% _ 100.0% _ 100.0%  100.0%
Ca 100.0% 100.0% 100.0% __ 100.0% __100.0% 100.0% 100.0% _ 100.0% _ 100.0% _ 100.0% _ 100.0% _ 100.0%
1 |HACER CORTE EXTREMOS ABERTURA BOLSA 7.0 7.0 100.0% 100% 11.4% 11.35%
HILVANAR EXTREMOS DE BOLSA 17.0 17.0 100.0% 100% 27.6% 27.55%
3 |DOBLADILLO BOLSA INTERNA CINTURA 14.8 14.8 100.0% 100% 23.9% . 2386%
4 |Reriiar exceso TeLA INTERNA 108 108 100.0% 100% 17.5% - 17.46%
5 |HILVAN MESH A FRENTE BANDA 222 222 100.0% 100% 35.9% X 35.89%
6 |HILVAN MESH A BANDA TRASERA 222 222 100.0% 100% 35.9% . 35.89%
7 |mARCAR LATERALES DE BOLSA 14.5 14.5 100.0% 100% 23.4% 11.69% 11.69%
8 |s/COSER LATERALES BOLSA BANDA 214 214 100.0% 100% 34.5% 34.54%
9 |HiLvanar exTREMOS suP. BoLsA 285 285 100.0% 100% 46.1% . 46.08%
10 |UNIR SUP. BANDA INTERNA / EXTERNA 18.4 18.4 100.0% 100% 29.7% . 29.68%
11 |MARCAR BANDA FRENTE 159 15.9 100.0% 100% 25.7% 6.25% 6.25% 13.17%
12 |UNIR EXTREMOS DE BANDA 35.3 353 100.0% 100% 57.1% . 57.14%
13 |s/COSER EN BANDA EXTERNA 319 319 100.0% 100% 51.5% \ 51.51%
14 |RMACH SUP. FINALES BOLSA602 (2) 10.9 109 100.0% 100% 17.6% X 17.56%
15 |RMACH EMPLM. INTERIOR BANDA (1) 74 7.1 100.0% 100% 11.5% 11.54%
16 |REMOVER PUNTADAS 139 13.9 100.0% 100% 22.4% 19.38% 3.03%
17 |UNIR GUSSET A PIERNA IZQUIERDA 132 13.2 100.0% 100% 21.3% 21.34%
18 |UNIR GUSSET A PIERNA DERECHA 24.2 24.2 100.0% 100% 39.2% X 39.19%
19 |unir TiRO DELANTERO 185 185 100.0% 100% 29.9% X 29.88%
20 UNIR COSTADOS 1.8 a1.8 100.0% 100% 67.6% X 67.62%
21 |S/COSTURA DE COSTADOS 36.6 100.0% 100% 59.2% X 59.18%
23| UNIR BANDA ARMADA A CUERPO a6.1 100.0% 100% 74.6% 48%  13.54%  13.54%
24 |S/COSTURA BANDA / CUERPO s2.5 100.0% 100% 52.5% 52.48%
25 | UNIR ENTREPIERNA 204 100.0% 100% 33.0% 32.08%
26 |DOBLADILLO INFERIOR PIERNA 545 100.0% 100% 88.1% . 67.01% 21.07%
27 |RMACH EMPLM. BANDA / CUERPO 71 100.0% 100% 11.5% N 11.54%
28 |RMACH EMPLM. DOBLADILLO 10.0 100.0% 100% 16.1% ) 16.10%
29 |piancHADO 26.2 100.0% 100% a2.4% ) 42.39%
20 |empaque 58.0 100.0% 100% 93.8% X 93.78%
742.2
Operators Required 7.08 78.48% 100.00% 100.00%  104.65% 107.32%)
Operator's G 0% 485 618 61.9 64.7 66.4
Takt Time Actual Operats 12 61.9 61.9 61.9 61.9 61.9 61.9
Operational Takt Time Capacity (Pieces/day) 4935 55.7 557 55.7 557 55.7 55.7
Piezas por dia Productivity (Pieces/person/how___4.520 675 586 530 530 506 204
Operators [Tiempo de respuesta de manufz - 1 1 1 1 1 1 1
[ Tiempo de valor Agregado (seg) 7422
indice de valor Agregado #DIVIO!

llustracion 23: Formato de balanceo de linea de la empresa

Fuente: Proporcionada por la empresa




La imagen anterior nos muestra el formato el cual se utiliza para la distribucion de
la operacién y se conforma con el nombre de la operacion, el tiempo estandar y el
tiempo real y se le asigna la carga de trabajo sin que sobre pase del 100%.

Al

llustracion 24 Datos para calcular el lote de produccion

Fuente: Proporcionada por la empresa.

12.37
Required Time to Complete Order (Hours) 9.10 9.1 148.44
Total Pieces Required 530 12 247
Effective Working Hours per day 9.100 109.2
Required Pieces per Hour 58
Takt Time (seconds) 61.9 |100% 530
Total Pieces to be Produced per day 530

El formato contiene informacion acerca de la produccion requerida por el médulo es

decir de acuerdo con
convertimos en minutos:

9.1 hrs * 60 min = 546 min

las horas trabajados totales (9.1 hrs). Las horas las

LAY - OUT INICIAL

Mod: STANDAR

S/COSER EN BANDA
EXTERNA / RMACH

UNIR GUSSET
A PIERNA

UNIR SUP. FINALES S/COSTURA DE  17quERDA / UNIR BANDA
S/COSER EXTREMOS DE BOLSA602 (2) / COSTADOS /  yNIR GUSSET ARMADA A
LATERALES BANDA/UNIR RMACH EMPLM. MARCAR A PIERNA CUERPO /
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llustracion 25 Formato de Lay-Out inicial de la empresa

Fuente: Proporcionada por la empresa.



El Lay-Out inicial no ayuda a saber a como esta planeada la distribucion de las
maquinas y que maquinas nos sirven para la realizacion de la operacion,
normalmente se ocupa el Lay-Out inicial para cuando hay un cambio de estilo
programado, donde se le da al personal adecuado para que cambien las maquinas
o las mueven dandole un seguimiento de acuerdo con esta distribucion planeada.

3.9 Identificacidon de cada uno de los procesos de la elaboracion de
la prenda.

En cada operacion que se realiza en el médulo se tiene que observar y preguntar al
operario sobre qué operacion realiza ya que en algunos casos el mismo operario
tiene mas de una operacién en la misma maquina, asi que se tiene que ser muy
observador para poder identificar la actividad que realiza.

Mientras se identifican las operaciones también podemos enfocarnos en el método
que emplean los operarios para realizar la prenda, ya que muchas veces el
problema depende de la manera que en que agarra la prenda, la posiciona, hasta
incluso en el numero de paradas que hace el operario al momento de coser.

A continuacion, veremos todas las operaciones de la prenda a realizar con su
respectivo tiempo estandar.

Operaci L Tielmpo
én Nombre de la Operacién Estandar
(seg)
1 HILVAN MESH A BANDA TRASERA 22.2
2 DOBLADILLO BOLSA INTERNA CINTURA 14.8
3 REFILAR EXCESO TELA INTERNA 10.8
4 HACER CORTE EXTREMOS ABERTURA BOLSA 7.0
5 S/COSER LATERALES BOLSA BANDA 35.8
6 HILVANAR EXTREMOS SUP. BOLSA 28.5
7 UNIR SUP. BANDA INTERNA / EXTERNA 18.4
8 UNIR EXTREMOS DE BANDA 35.3
9 S/COSER EN BANDA EXTERNA 31.9
10  REMACHES FINALES BOLSA/ REMOVER PUNTADAS 31.9
11 UNIR BANDA ARMADA A CUERPO 58.1
12 UNIR GUSSET A PIERNA IZQUIERDA 13.2
13 UNIR GUSSET A PIERNA DERECHA 24.2
14 UNIR ENTREPIERNA 20.4
15  UNIR TIRO DELANTERO 18.5
16  UNIR COSTADOS 41.8
17  S/COSTURA DE COSTADOS 36.6
18  DOBLADILLO INFERIOR PIERNA 54.5
19  MARCAR BANDA FRENTE 15.9
20  PLANCHADO 26.2
21 RMACH EMPLM. BANDA / CUERPO 7.1
22 RMACH EMPLM. DOBLADILLO 10.0
23  S/COSTURA BANDA / CUERPO 32.5
24  EMPAQUE 58.0

llustracion 26: Operaciones del proceso de la prenda

Fuente: Proporcionada por la empresa



El proceso de fabricacion de la prenda consta de un total de 24 operaciones
distribuidas en 11 operarios dentro del modulo. Cada operacion cuenta con un
tiempo estandar establecido por la marca y cada operacion cuenta con un nivel de
operacion diferente, es decir, que un operario puede hacer hasta 3 operaciones
mientras que otros casos un operario solo hace una operacion.

3.10 Toma de tiempos de cada operacidn de trabajo actual.

Una vez identificadas las operaciones, tomaremos el tiempo de cada operacion la
cual consta de 3 lecturas para conocer el periodo de realizacion de la operacion,
también asignando las operaciones al trabajador y asi ver con las graficas la carga
de trabajo por operario y conocer en donde puede haber cuellos de botella.

CELDAS DE MANUFACTURA "TOMA DE TIEMPOS 1"

LINE BALANCING
Modulo /Celda 580
DATA: 29/04/2024 (Fill out only the fields in blue and tan)
(Complete solo los campos en azul y fuego) .
Estilo SPID-60G1E1/ TPID - YRY18
9.10 12.37
Total de piezas requeridas Total Pieces Required 486
- - = =
:ioaras de trabajo efectivas por Effective Working Hours per day| 9.100 6006 486 !
Piezas requeridas por hora Required Pieces per Hour 53 100% 486
- - Imagen
Takt Time (segundos) Takt Time (seconds) 67.5
Zgal de piezas a producir por Total Pieces to be Produced per day| 486
SOP
o . Tiempo
pz:‘“' NOMBRE OPERARIO Nombre de la Operacién Maquina |sSAM (MIN)| Estandar
(seg) Lecturas
1 2 3 TOTAL | DIFERENCIA
1 CELSA HILVAN MESH A BANDA TRASERA SN 0.370 22.2 32.02 33.89 32.57 32.83 10.63 32.83 96 180%
2 DOBLADILLO BOLSA INTERNA CINTURA CS2NDLT 1/8] 0.246 14.8 13.39 15.44 19.57 16.13 1.37
3 CLAUDIA REFILAR EXCESO TELA INTERNA HW 0.180 10.8 5.37 6.12 6.85 6.11 -4.69 27.90 113 212%
4 HACER CORTE EXTREMOS ABERTURA BOLSA HW 0.117 7.0 5.58 5.52 5.85 5.65 -1.37
5 S/COSER LATERALES BOLSA BANDA CS2NDLT 1/8|  0.597 35.8 15.47 15.35 15.32 15.38 -20.44
PILAR 38.12 83 155%
6 HILVANAR EXTREMOS SUP. BOLSA SN 0.475 28.5 25.1 22.97 20.16 22.74 -5.76
7 UNIR SUP. BANDA INTERNA / EXTERNA OL4TH 5/16 0.306 18.4 14.59 15.51 14.62 14.91 -3.45
LOURDES 37.84 83 156%
8 UNIR EXTREMOS DE BANDA FLT6TH 1/4 0.589 35.3 21.81 24.54 22.45 22.93 -12.41
9 S/COSER EN BANDA EXTERNA CS2NDLT 1/8] 0.531 31.9 31.36 33.44 28.98 31.26 -0.60
JAVIER 56.08 56 106%
10 REMACHES FINALES BOLSA/ REMOVER PUNTADAS BTK 0.531 31.9 24.03 24.17 26.27 24.82 -7.04
11 OLIVIA UNIR BANDA ARMADA A CUERPO OL4TH 1/4 0.968 58.1 77.7 75.61 71.52 74.94 16.86 74.94 42 79%
12 UNIR GUSSET A PIERNA IZQUIERDA FLT6TH 1/4 0.220 13.2 8.18 13.05 10.04 10.42 -2.78
13 UNIR GUSSET A PIERNA DERECHA FLT6TH 1/4 0.404 24.2 12.58 13.55 12.99 13.04 -11.20
JOEL 52.40 60 113%
14 UNIR ENTREPIERNA FLT6TH 1/4 0.340 20.4 15.92 17.87 16.38 16.72 -3.68
15 UNIR TIRO DELANTERO FLT6TH 1/4 0.308 18.5 11.28 12.19 13.18 12.22 -6.26
16 UNIR COSTADOS OL4TH 1/4 0.697 41.8 33.67 34.12 35.02 34.27 -7.55
VICENTE 59.11 53 100%
17 S/COSTURA DE COSTADOS CS3NDLT 1/4 0.610 36.6 27.12 23.95 23.45 24.84 -11.76
18 CIRILO DOBLADILLO INFERIOR PIERNA CS3NDLT 1/4] 0.908 54.5 72.06 75.72 77.18 74.99 20.51 74.99 42 79%
19 MARCAR BANDA FRENTE HW 0.265 15.9 14.85 15.8 15.84 15.50 -0.40
20 PLANCHADO HW 0.437 26.2 21.91 21.64 22.71 22.09 -4.13
ENEDINO 53.63 59 110%
21 RMACH EMPLM. BANDA / CUERPO BTK 0.119 7.1 4.68 7.65 4.99 5.77 -1.37
22 RMACH EMPLM. DOBLADILLO BTK 0.166 10.0 10.62 10.7 9.49 10.27 0.31
23 ey S/COSTURA BANDA / CUERPO CS3NDLT 1/4] 0.541 32.5 33.69 32.52 36.67 34.29 1.83 o . o

llustracion 27: Formato de primera toma de tiempos
Fuente: Proporcionada por la empresa.

Es el formato anotamos el nombre del operario con sus respectivas operaciones
que realiza y los tiempos reales en los que se tarda en hacer su operacion. Para
saber el tiempo de operaciéon que tarda un operario en realizar su operacién y
cuantas piezas pueden sacar por hora, se suma primero el tiempo de su operacion
u operaciones, después el resultado los dividimos entre la cantidad de segundos




entre el tiempo sumado de las operaciones, y también podemos saber la eficiencia
de cada operador solo dividimos la cantidad de piezas que entrega el operador por
las piezas requeridas por hora.

De esta manera sabemos la capacidad real de cada operario identificando el cuello
de botella y tomar acciones correctivas, ya sea en el método que emplea el operador
o en la distribucion de las maquinas ya que también influye en la fluidez del trabajo

DISENO DE CELDA CON TIEMPOS DE CICLO REALES

sop__| Actual 65.51%  64.31% _ 39.65% 56.08%  83.12% 111.07% _ 77.67% _ 87.61% 111.14% _ 56.51% _ 89.23%
Assigned Working Load and Efficiency per Operator
Opera Nombre de la Operacion Maquina SAM E“'Sl‘eél"’":tﬁaor TI;:aDIO Capi';ldad Cap:g:dad i CELSA CLAUDIA PILAR LOURDES JAVIER OLIVIA JOEL VICENTE CIRILO ENEDINO GABY
cion oy | Eandar) Beal | maquina |, Por - O 300006 | 0009 T 300006 1100005 100.0% | 100.0% ]| 100.0% ] 100.0% ]| 100.0% ]| 100.0% ]| 100.0%
Requerida
cap| 100.0% | 100.09% | 100.0% | 100.00% 100.0% | 100.0% | 100.0% | 100.0% | 100.09% | 100.09% | 100.0%
1 [HiLvan mesH A BaNDA TRASERA sn 0370 | 222 32.8 48.7% 0.0% 48.65%
2 |oosapitio Botsa inTerRNA ciNTURA csanouT1/s | 0246 | 148 16.1 23.9% 0.0% 23.91%
3 REFILAR EXCESO TELA INTERNA HW 0.180 10.8 6.1 9.1% 0.0% 9.06%
4 HACER CORTE EXTREMOS ABERTURA BOLSA HW 0.117 7.0 5.7 8.4% 0.0% 8.37%
5 S/COSER LATERALES BOLSA BANDA CS2NDLT 1/8 0.597 35.8 15.4 22.8% 0.0% 22.79%
6 |miLvanar exTrRemOS sup. BoLsA sn 0475 | 285 22.7 33.7% 0.0% 16.85% 16.85%
7 UNIR SUP. BANDA INTERNA / EXTERNA OL4TH 5/16 0.306 18.4 14.9 22.1% 0.0% 22.09%
& _|unir extremos DE BANDA FLTeTH1/4 | 0.589 | 35.3 22.9 34.0% 0.0% 33.99%
o [s/coser en Banpa exTERNA csanouri/s | os31 | 319 313 46.3% 0.0% 46.33%
10 REMACHES FINALES BOLSA/ REMOVER PUNTADAS BTK 0.531 31.9 24.8 36.8% 0.0% 36.79%
11 UNIR BANDA ARMADA A CUERPO OL4TH 1/4 0.968 58.1 74.9 111.1% 0.0% 111.07%
12 |UNIR GUSSET A PIERNA IZQUIERDA FuteTH1/4 | 0.220 | 13.2 10.4 15.4% 0.0% 15.45%
13 |UNIR GUSSET A PIERNA DERECHA FLTeTH1/4 | 0.404 | 24.2 13.0 19.3% 0.0% 19.33%
14 UNIR ENTREPIERNA FLT6TH 1/4 0.340 20.4 16.7 24.8% 0.0% 24.79%
15 UNIR TIRO DELANTERO FLT6TH 1/4 0.308 18.5 12.2 18.1% 0.0% 18.11%
16 |unir costapos owatH1/a | 0697 | 418 34.3 50.8% 0.0% 50.79%
17 |s/costura pE costapos csanoiT1/4 | o610 | 366 24.8 36.8% 0.0% 36.81%
18 DOBLADILLO INFERIOR PIERNA CS3NDLT 1/4 0.908 54.5 75.0 111.1% 0.0% 111.14%
19 |marcar BaNDA FrRENTE HwW 0265 | 15.9 15.5 23.0% 0.0% 22.97%
20 _|piancHabo HW 0437 | 262 22.1 32.7% 0.0% 32.73%
21 RMACH EMPLM. BANDA / CUERPO BTK 0.119 7.1 5.8 8.6% 0.0% 8.56%
22 RMACH EMPLM. DOBLADILLO BTK 0.166 10.0 10.3 15.2% 0.0% 15.22%
23 |s/costura Banpa/ cuerPo csanoiT1/4 | osa1 | 325 34.3 50.8% 0.0% 50.83%
24 [empaque Hw 0967 | 58.0 25.9 38.4% 0.0% 38.40%
Partes 117 | 7422 | 6175
Piezas 65.51%  64.31%  39.65% 56.08%  83.12% 111.07%  77.67%  87.61% 111.14%  56.51%  89.23%
10.29 44.2 43.4 26.8 37.8 56.1 74.9 52.4 59.1 75.0 38.1 60.2
Takt Time B [ 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5
Operational Takt Time 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7
Piezas por dia r 741 755 1225 866 s84 437 625 554 437 859 544
Operators 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

llustracion 28: Disefio de celda con tiempos reales
Fuente: Proporcionada por la empresa

Se cuenta con otro formato el cual se distribuye la carga de trabajo actual de cada
trabajador donde podemos observar que en el caso de Celsa ayuda a Pilar a realizar
la operacion de “Hilvanar extremos superiores de bolsa”.
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llustracion 29: Grafica de la carga de tiempos por operador

Fuente: Proporcionada por la empresa

En la grafica con la carga de trabajo de cada operario podemos visualizar quienes
son nuestro cuello de botella que es este caso es Olivia y Cirilo quienes sobre pasan
el Takt time requerido en el tiempo de fabricacion de la prenda. Mientras que por
otro lado la carga de trabajo de Pilar es muy bajo comparado con los demas
integrantes del médulo. Por lo cual es necesario tomar acciones para balancear la
linea de produccién.

3.11Presentar los resultados de la toma de tiempos ante el lider del
mddulo (con grafica de la carga de trabajo de cada operario).

Una vez que se hayan tomado los tiempos, se realizara el balanceo de linea y se
observara en una gréfica con la carga de trabajo de cada operario, la cual se le
entregara al lider del médulo para el analisis de la carga de trabajo de cada operario,
y asi identificar los cuellos de botellas y tomar acciones para corregir el problema.



PLAN DE ACCION

FECHA

3.12 Elaborar un plan de accion.

Para elaborar el plan de accion se enfocara en las actividades que rebasen el tiempo
estandar, es decir comparamos el tiempo estandar de realizacién de la prenda con
el tiempo real el cual se tarda el operario para que de esa manera se pueda corregir
el problema. Hay que ser muy observadores ya que en algunos casos el método
que se utiliza pueda afectar en el tiempo de realizacion de la operacion.

OPERADOR

ACCION

BENEHFCIO EN
TIEMPO

RESPONSABLE

29/04/2024

OLIVIA

TRABAJAR EN EL METODO DE UNIR BANDA ARMADA A CUERPO

16.86 SGS

LIDER/ INGENIERIA/
OPERARIO

29/04/2024

CIRILO

TRABAJAR EN EL METODO DE BOBLADILLO INFERIOR PIERNA

20.51 SGs

LIDER/ INGENIERIA/
OPERARIO

10

11

12

13

14

15

16

llustracion 30: Plan de accion

Fuente: Proporcionada por la empresa

3.13 Disefiar el nuevo balanceo de linea (distribucidon de operaciones
y Lay-Out).

Para proponer el nuevo balanceo de linea se tiene que analizar las cargas de trabajo
mas altas y buscar que baje el tiempo en que se realiza, se puede hacer que la
actividad la haga otro operario que su tiempo de trabajo sea mas bajo o con un
movimiento de Lay-Out para que las operaciones queden distribuidas y tenga un
mayor flujo de trabajo.




LAY - OUT FINAL

Mod: 580 Estilo: SPID-60G1E1 / TPID - YRY18
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llustracion 31: Lay-Out Final

Fuente: Proporcionada por la empresa

3.14 Analizar y explicar el balanceo que se propone.

Una vez que se haya realizado el nuevo balanceo se tiene que explicar al lider y al
jefe de planta los cambios que piensan realizar, estos cambios no deben afectar
para nada la eficiencia.

En este caso como la operacion de “Unir banda armada al cuerpo” de Olivia y la
operacion de “Dobladillo de pierna” de Cirilo queden como una unica operaciéon de
cada operario respectivamente ya que son operaciones con mayor tiempo de
realizacion.

3.15 Analisis de la primera toma de tiempos.

Semana: 13
Modulo 580 Estilo: SPID-60G1E1/ TPID-YRY18
Dias
Piezas
. 335 364 350 379 369
producidas
Meta 486 486 486 486 486
Eficiencia 69% 75% 72% 78% 76%

llustracion 32 Registro de piezas producidas por semana

Fuente: Elaboracién propia




CELDAS DE MANUFACTURA "TOMA DE TIEMPOS 2"

Durante la primera toma de tiempos se llevo un registro durante toda la semana de
cuantas piezas producia el modulo de produccion. Teniendo un promedio total de
1797 piezas producidas, teniendo como meta una produccion semanal de 2430
piezas semanales es decir el modulo tenia una eficiencia real promedio de toda la
semana del 74%.

3.16Poner en marcha el balanceo de linea propuesto.

Ya que este validado nuestra propuesta por parte del jefe de planta, se realizara la
redistribucion de las operaciones y de ser necesario hacer cambios en el Lay-Out,
para que haya un flujo continuo de trabajo.

3.17 Toma de tiempos de cada operacion del balanceo propuesto.

Nuevamente se hace una toma de tiempos, pero esta vez de 5 lecturas de cada
operacion realizada por el operario con la nueva distribucién y se subira a la base
de datos para conocer las nuevas cargas de trabajo, también durante la nueva toma
de tiempos se analizara los métodos que utilizan los operarios.

Modulo/Celda 580

Lider PASCUAL Operarios 11

Estilo SPID-60G1E1/ TPID - YRY18 tiempo takt 68.18

Sah's 2.50 pzas por hora 53

Fecha 22-abr

GSD Lecturas Tiempo de ciclo
Nombre Operacion seg t1 t2 t3 t4 t5 T ciclo :sif't cig:I: Comentarios / Observaciones

1 CELSA HILVAN MESH A BANDA TRASERA 22.2 19.24 | 16.92 | 13.66 | 15.41 | 15.35 | 16.1 6.1 CUMPLE CON EL TIEMPO
> DOBLADILLO BOLSA INTERNA CINTURA 14.8 19.26 | 18.19 | 18.17 | 19.92 | 21.3 19.4 -4.6 ___|NO CUMPLE CON EL TIEMPO
3 CLAUDIA REFILAR EXCESO TELA INTERNA 10.8 5.24 6.15 6.65 7.64 7.61 6.7 4.1 CUMPLE CON EL TIEMPO
a HACER CORTE EXTREMOS ABERTURA BOLSA 7.0 5.35 7.17 5.10 5.97 4.97 5.7 1.3 CUMPLE CON EL TIEMPO
5 PILAR S/COSER LATERALES BOLSA BANDA 35.8 13.58 | 15.93 | 13.68 | 17.82 | 17.67 | 15.7 20.1 |CUMPLE CON EL TIEMPO
6 HILVANAR EXTREMOS SUP. BOLSA 28.5 22.16 | 18.56 | 18.95 | 21.81 | 17.87 | 199 8.6 CUMPLE CON EL TIEMPO
7 oo UNIR SUP. BANDA INTERNA / EXTERNA 18.4 15.03 | 18.27 | 15.42 | 16.15 | 15.81 | 16.1 2.2 CUMPLE CON EL TIEMPO
g UNIR EXTREMOS DE BANDA 35.3 23.17 | 23.31 | 22.48 | 23.49 | 22.92 | 23.1 12.3  |CUMPLE CON EL TIEMPO
9 JAVIER S/COSER EN BANDA EXTERNA 31.9 3150 36_83 3132 34_56 3284 334 ,16 No CUMPLE CON ELTIEMPO
10 REMACHES FINALES BOLSA/ REMOVER PUNTADAS 31.9 12.61 | 13.28 | 13.29 | 13.67 | 14.22 | 13.4 18.4 |CUMPLE CON EL TIEMPO
11 oLviA UNIR BANDA ARMADA A CUERPO 58.1 42.59 | 48.78 | 47.48 | 16.01 | 50.44 | 41.1 17.0  |CUMPLE CON EL TIEMPO
12 UNIR GUSSET A PIERNA IZQUIERDA 13.2 8.90 | 13.62 | 13.75 | 13.70 | 10.3 12.1 1.1 CUMPLE CON EL TIEMPO
13 JomL UNIR GUSSET A PIERNA DERECHA 24.2 12.61 | 13.28 | 13.29 | 13.67 | 14.22 | 13.4 10.8 _ |CUMPLE CON EL TIEMPO
14 UNIR ENTREPIERNA 20.4 19.66 | 20.81 | 19.61 | 21.09 | 20.05 | 20.2 0.2 CUMPLE CON EL TIEMPO
15 UNIR TIRO DELANTERO 18.5 12.83 | 14.60 | 12.09 | 11.53 | 14.1 13.0 5.5 CUMPLE CON EL TIEMPO
16 N UNIR COSTADOS 41.8 35.73 | 32.42 | 34.66 | 32.93 | 33.26 | 338 8.0 CUMPLE CON EL TIEMPO
17 S/COSTURA DE COSTADOS 36.6 25.15 | 22.18 | 24.38 | 26.78 | 26.01 | 249 11.7 |CUMPLE CON EL TIEMPO
18 CIRILO DOBLADILLO INFERIOR PIERNA 54.5 53.8 59.38 49.40 52.07 50.62 53.1 1.4 CUMPLE CON EL TIEMPO
10 MARCAR BANDA FRENTE 15.9 16.16 | 16.62 | 13.66 | 15.41 | 15.35 | 154 0.5 CUMPLE CON EL TIEMPO
20 . PLANCHADO 26.2 22.13 | 23.68 | 23.43 | 21.64 | 23.27 | 22.8 3.4 CUMPLE CON EL TIEMPO
21 RMACH EMPLM. BANDA / CUERPO 7.1 5.1 6.25 7.41 8.38 5.25 6.5 0.7 CUMPLE CON EL TIEMPO
22 RMACH EMPLM. DOBLADILLO 10.0 10.42 | 11.13 | 10.57 | 11.24 | 10.34 | 10.7 -0.8 __|NO CUMPLE CON EL TIEMPO

Fuente: Proporcionada por la empresa

llustracion 33: Formato de la segunda toma de tiempos




Como podemos observar se dejaron las mismas operaciones de la toma de tiempos
anterior, solo nos enfocamos a mejorar el método de las operaciones que se
tomaban mas tiempo en ser realizadas y podemos observar hay una mejora de
tiempos.

DISENO DE CELDA CON TIEMPOS DE CICLO REALES
LINE BALANCING
DATA: (Fill out only the fields in blue and tan)
1237 Color Code
Required Time to Complete Order (Hours) 9.10 9.1 148.44 w‘/’c":.r;ga 229 assigned Cﬂ:f‘;ﬁ:;i’ca""‘“‘“"‘“
trabajo
Total Pieces Required 486 11 2.47 Vellow. Over assigned Sobreasignado
Effective Working Hours per day 9.100 1001 | ereen oo Fully assigned Completamente asignado
Required Pieces per Hour 53 e Bajo asignado
Takt Time (seconds) 67.5 100% 486
Total Pieces to be Produced per day 486
SOP/GSD | Actual 58.61% 58.48% 58.05% 58.11% 59.40% 60.85% 72.06% 72.00% 78.63% 70.80% 84.56%
Assigned Working Load and Efficienc y per Operator
operaci Nombre de ta Operacion waquina |sam qaimy| cocmBe | Tiemp | Capacidad | Capacidad | ® [T oo o oiom | eiar | toumoes | oavier | olwia | JoeL | vieewie | cmio | eweomo | eaey
on (seq) (seg) | Requerida | Asignar 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0%
Cap| 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% 100.0% _ 100.0% _ 100.0% __ 100.0% __ 100.0% 100.0%
1 HILVAN MESH A BANDA TRASERA SN 0.370 222 16.1 23.9% 0.0% 23.89%
2 |poBiabILLO BOLSA INTERNA CINTURA csznoLT1R 0246 148 19.4 28.7% 0.0% 28.70%
3 [ReFILAR exceso TELA INTERNA Hw 080 108 67 9.9% 0.0% 0.87%
4 |HACER CORTE EXTREMOS ABERTURA BOLSA Hw 0117 7.0 57 8.5% 0.0% 8.47%
5 |s/coser LATERALES BOLSA BANDA csznpLT 1 0597 5.8 15.7 23.3% 0.0% 23,320
6 |Hivanag extremos sup. Bosa sn 0475 285 19.9 20.4% 0.0% 14.72% 14.72%
7 |UniRsup. BANDA INTERNA / ExTERNA oLatH 516 0306 18.4 16.1 23.9% 0.0% 23.91%
8 |unir exTremos oE BaNDA FLT6TH 14 o.589 353 231 3a.2% 0.0% 34.20%
9 |S/COSER EN BANDA EXTERNA CS2NDLT 1/8 0.531 31.9 33.4 49.5% 0.0% 49.52%
10 REMACHES FINALES BOLSA/ REMOVER PUNTADAS BTK 0.531 31.9 13.4 19.9% 0.0% 5.00% 5.00% 9.88%
11 |UNIR BANDA ARMADA A CUERPO oLaTH 14 0968 se.1 411 60.9% 0.0% 60.85%
12 |UNIR GUSSET A PIERNA IZQUIERDA FLTOTH 1/4 0220 13.2 121 17.9% 0.0% 17.86%
13 |UNIR GUSSET A PIERNA DERECHA FLTETH 1/4 0.404 24.2 13.4 19.9% 0.0% | 19.88%
14 |UNiR EnTREPIERNA FLT6TH 1/4 0340 20.4 20.2 30.0% 0.0% 15.00% 15.00%
15 |unik TiRO DELANTERO FLT6TH 14 0.308 185 13.0 19.3% 0.0% 19.31%
16 |unir costapos oLaTH 1/ 0697 a1s 338 50.1% 0.0% 50.09%
17 |S/COSTURA DE COSTADOS CS3NDLT 1/4 0.610 36.6 24.9 36.9% 0.0% 15.00% 21.90%
18 |DOBLADILLO INFERIOR PIERNA csanpLT 1/ 0908 s54.5 s53.1 78.6% 0.0% 78.63%
10 |MARCAR BANDA FRENTE Hw 0265 15.9 15.4 22.9% 0.0% 11.44% 11.44%
20 |pancrabo Hw 0437 26.2 228 33.8% 0.0% 33.84%
21 |RMACH EMPLV. BANDA/ CUERPO BTk 0119 71 65 9.6% 0.0% 9.60%
22 |RMACH EMPLM. DOBLADILLO etk o166 10.0 10.7 15.9% 0.0% 15.92%
23 |s/cosTURA BANDA/ CUERPO csanDLT 1/ 0541 2.5 28.5 42.3% 0.0% 42.30%
24 EMPAQUE HW 0.967 58.0 28.5 42.3% 0.0% 42.25%
12370 7422 | s82.3
58.61% 58.48%  58.05% 58.11%  59.40% 60.85%  72.06% 72.00%  78.63% 70.80%  84.56%
[ 39.5 39.5 39.2 39.2 40.1 41.1 48.6 48.6 53.1 47.8 57.1
67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5 67.5
[ 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7 60.7
[ 828 830 836 836 817 798 674 674 617 686 574
r 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

llustracion 34: Disefio de celda Con tiempos reales
Fuente: Proporcionada por la empresa

Se dejan las mismas cargas de trabajo y podemos observar que la carga de trabajo
de Olivia y Cirilo han bajado ya que se tomaron acciones correctivas.

Durante la nueva toma de tiempos se pudo observar que en algunas operaciones
pueden ayudar los operadores que tengan un menor tiempo de realizacion de sus
operaciones. En este caso fue en la operacion de “Remover puntadas” los operarios
Celsa y Pilar ayudan a Javier a quitar hilos, esto ayuda a bajar el tiempo de Javier
mejorando el flujo de trabajo, pero también Celsa puede ayudar a Joel con la unién
de tiro delantero apoyado con la maquina de apoyo que tenemos y que se muestra
en el Lay-Out final y Pilar puede ayudar a Vicente a la “sobrecostura de costados”.



W

3.18 SIPOC del mddulo de produccion 580

Suppliers Inputs Process Outputs Customers

(Proveedores) (Entradas) (Proceso) (Salidas) (Clientes)

. Almacen  de 1. Paquetes de 1. Hilvan mesh a banda trasera 1. Short de 1. Auditoria
materia prima. piezas  para 2. Dobladillo bolsa interna cintura Target. interna
Area de corte. costura. 3. Refilar exceso tela interna 2. Pedidos del
s de 2. Plantila  del 4. Hacer corte extremos abertura requeridos modulo
Supermercado. modelo. bolsa 2. Auditoria

' (Ej)epartamento 3. Asignacion de 5. Marcar banda frente interna

S combras. actividades 6. Sl/coser laterales bolsa banda final  de

. Departamento 4. Hoi d -9 T t
de logo. - hoja- A€ 7 Hilvanar extremos sup. bolsa arget.
Departamento e§pe0|f|ca0|on. 8. Unir sup. banda interna/ 3. Almacén

: 5. Hilos para tern de
de cuarto de costuras exerna roducto
muestras. : 9. Unir extremos de banda proat

6. Orden de terminado
' duccic 10.S/coser en banda externa 4 A q
produccion. 11.Rmach final bolsa/remover - Area de
7. Maquina Over. puntadas logistica.
g' m:qﬂmg Flat 12.Unir banda armada a cuerpo 5. g\:ta:ctorde
) Rec?ta 13.Unir gusset a pierna izquierda de
10.Magquina 14. Un!r gusset. a pierna derecha metales
Barack. 15.Unir entrepierna

11.Magquina Inter. 16.Unir tiro delantero

12.Plancha. 17.Unir costados
18.S/costura de costados
19.Dobladillo inferior pierna
20.S/costura banda / cuerpo
21.Rmach emplm. banda / cuerpo
22.Rmach emplm. dobladillo
23.Planchado
24.Empaque

llustracion 35 SIPOC del modulo 580

Fuente: Elaboracidn propia.



4 Resultados

4.1 Analisis de resultados del nuevo balanceo de linea.

En esta parte se analizara los datos obtenidos para saber si aumento la eficiencia o
en que operaciones podemos mejorar todavia para poder hacer los cambios de
operadores u operaciones segun se observe.

4.2 Presentar los resultados de la toma de tiempos del balanceo de
linea propuesto ante el lider del médulo (con grafica de la carga
de trabajo de cada operario).

Se le presentan los resultados al lider del médulo y al jefe de planta con los cambios
realizados, se le entregara la toma de tiempos, la carga de trabajo y la grafica para
que observen como es el flujo de trabajo en el médulo y el lider les comunicara a
los operarios los nuevos datos y la nueva eficiencia en la cual trabaja el médulo.
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llustracion 36: Grafica de Tiempos de ciclo por operador

Fuente: Proporcionada por la empresa



4.3 Actualizacion de la carpeta de informacion del mddulo
(distribucién de operaciones y Lay-Out)

Una vez realizado todo el proceso, se actualizara la carpeta de informacién del
modulo, lo cual va a contener el Lay-Out inicial, la toma de tiempos 1 la carga de
trabajo, la grafica de distribucion, Lay-Out final, la toma de tiempos 2, la nueva carga
de trabajo y la nueva grafica de distribucion.

4.4 Entrega de resultados

Se le entregara los resultados al jefe de planta y al gerente de produccion para
hacerles saber cuanto cambio la eficiencia y verificar los cambios realizados en el
modulo a lo largo de la implementacion del proyecto.

4.5 Control de hilos después de las acciones correctivas

Para realizar acciones correctivas en las operaciones donde mas se le revisa a la
pieza por parte del auditor de calidad se trabajé en una manera para hacerle saber
al operador la manera incorrecta y la manera correcta apoyado con una muestra
visual.

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
Ayuda Visual / Critical Check Point

Estilo: 60G1E1 - YRY18Y Operacién: DOBLADILLO BOLSA INTERNA CINTURA
Muestra Fisica:
INCORRECTO CORRECTO v & TN
ANCHO: 1/8
HILOS: THO24E

THO24T
CODIGO: EPIC TEX 24
CODIGO: TIGER TEX 24

» ©

Il in motion

Mala apariencia
Aparienciaolanuda
MedidaIncorrecta

Puntos de calidad:

21.- Corte de tiiera 28.- 35.- Falta Logo

1.- Manchas de Aceite 15.- 22.- Bolsas 29.- Lo 36.- Forro Dafiado / picado
2.- Manchas de Tierra 16. 23.- Empalme incorrecto 30.- 37.- Mal Corte

3.- Puntadas Rotas 17 24.- Liga doblada 31.- Costuras abiertas 38.- Partes Faltantes

4.- Puntadas saltadas 18.- Defecto de tela 25.- Tension floja/ apretada/ variada  32.-Bastilla Caida 39.- Falta Hang Tag

B

6

.- Margen variado 19.- Forro o Liga Visible 26.- Forro bolsudo / torcido 33.- Falta Etiqueta de Lavado / marca 40.- Empaque incorrecto

.- Hilos Largos 13.- Hilvan sin tronar/visible 20.- Tela o forro safado 27.- Hilo incorrecto 34.- Material Cara Incorrect ta 41.- Otros

llustracion 37 Ayuda visual en la operacion del dobladillo de la bolsa interna

Fuente: proporcionada por la empresa



El proceso del dobladillo de la bolsa en esta ayuda visual se muestra la parte
correcta donde después de la costura la tela debe quedar plana generando una
buena apariencia.

La ayuda visual debe quedar en un lugar visible para el operador, el lugar mas
comun es en la maquina del operador, para que tenga una guia de que aspectos se
evaluan durante la inspeccion de la prenda.

En el proceso de sobrecoser la banda externa del short la prenda no debera
presentar mala apariencia y no tener margen variado, es decir, no debera tener
ondulaciones en las partes cercanas de la costura y debera ser la costura en linea

recta.
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
Ayuda Visual / Critical Check Point
Estilo: 60G1E1 - YRY18Y Operacién: S/COSER EN BANDA EXTERNA
Muestra Fisica:
INCORRECTO CORRECTO g
e R

CODIGO: EPIC TEX?24
CODIGO: TIGER TEX 24

THO24T

Mala apariencia
Margen vareado
Apariencia aceptable

Puntos de calidad: |7.- Cortes o marcas de Aguja 14.- Remache Erroneo o Falta 21.- Corte de tijera 28.- Mala Reparacion 35.-

Falta Logo
1.- Manchas de Aceite 8.- Partes Asimetricas 15.- PPPincorrectas 22.- Bolsas 29.- Logo / screen print defectuoso 36.- Forro Dafiado / picado
2.- Manchas de Tierra 9.- Medidas Incorrectas 16.- Etiqueta Erronea / pinchada 23.- Empalme incorrecto 30.- Banda o tirante olanudo / torcida 37.- Mal Corte
3.- Puntadas Rotas 10.- Pinzas en tela o forro 17.- Mala apariencia 24.- Liga doblada 31.- Costuras abiertas 38.- Partes Faltantes
4.- Puntadas saltadas 11.- Tonos en tela 18.- Defecto de tela 25.- Tension floja/ apretada/ variada 32.-Bastilla Caida 39.- Falta Hang Tag
5.- Margen variado 12.- Exceso de material 19.- Forro o Liga Visible 26.- Forro bolsudo / torcido 33.- Falta Rtiqueta de Lavado / marca 40.- Empaque incorrecto
6.- Hilos Largos 13.- Hilvan sin tronar/visible 20.- Tela o forro safado 27.- Hilo incorrecto 34.- Material Cara Incorrecta 41.- Otros

Ilustracion 38 Ayuda visual en sobrecoser en banda externa

Fuente: Proporcionada por la empresa



Estilo:

60G1E1 - YRY18Y

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Ayuda Visual / Critical Check Point
DOBLADILLO INFERIOR PIERNA

Operacion:

Muestra Fisica:

INCORRECTO CORRECTO bop. G
P.P.P.: 16-18
ANCHO: 1/4
HILOS: THO24E
THO24T
CODIGO: EPIC TEX24
CODIGO: TIGER TEX 24}
Mala apariencia
Aparienciaolanuda Apariencia aceptable
Emplame incorrecto
Margen vareado
Puntos de calidad: |7.- Cortes o marcas de Aguja 14.- Remache Erroneo o Falta 21.- Corte de tijera 28.- Mala Reparacion 35.- Falta Logo
1.- Manchas de Aceite 8.- Partes Asimetricas 15.- PPPincorrectas 22.- Bolsas 29.- Logo / screen print defectuoso 36.- Forro Dafado / picado
2.- Manchas de Tierra 9.- Medidas Incorrectas 16.- Etiqueta Erronea / pinchada 23.- Empalme incorrecto 30.- Banda o tirante olanudo / torcida 37.- Mal Corte
3.- Puntadas Rotas 10.- Pinzas en tela o forro 17.- Mala apariencia 24.- Liga doblada 31.- Costuras abiertas 38.- Partes Faltantes
4.- Puntadas saltadas 11.- Tonos en tela 18.- Defecto de tela 25.- Tension floja/ apretada/ variada 32.-Bastilla Caida 39.- Falta Hang Tag
5.- Margen variado 12.- Exceso de material 19.- Forro o Liga Visible 26.- Forro bolsudo / torcido 33.- Falta Etiqueta de Lavado / marca 40.- Empaque incorrecto
6.- Hilos Largos 13.- Hilvan sin tronar/visible 20.- Tela o forro safado 27.- Hilo incorrecto 34.- Material Cara Incorrecta 41.- Otros

llustracion 39: Ayuda visual en el dobladillo inferior de la pierna

Fuente: Proporcionada por la empresa

En el proceso del dobladillo es una de las operaciones mas complejas ya que no
debe tener margen variado, es decir que en el dobladillo de las 2 pierna debera
tener el mismo tamarfo. Por otro lado, cuidar que al momento de hacer la costura
en los alrededores no debera tener ondulaciones la prenda ya que genera mala
apariencia, teniendo como resultado el rechace de la prenda generando un
reproceso de la prenda.



ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

Ayuda Visual / Critical Check Point

Estilo: 60G1E1 - YRYI18Y Operacion: S/ICOSTURA COSTADOS
Muestra Fisica:
INCORRECTO CORRECTO =T
ANCHO: 1/4
HILOS: THO24E
THO24T

Plisado
Mala apariencia
Margen variado
Marcas

Apariencia aceptable

CODIGO: EPIC TEX 24
CODIGO: TIGER TEX 24

|74- Cortes o marcas de Aguja

Puntos de calidad: 14.- Remache Erroneo o Falta 21.- Corte de tijera 28.- Mala Reparacion 35.- Falta Logo
1.- Manchas de Aceite 8.- Partes Asimetricas 15.- PPPincorrectas 22.- Bolsas 29.- Logo / screen print defectuoso 36.- Forro Dafado / picado
2.- Manchas de Tierra 9.- Medidas Incorrectas 16.- Etiqueta Erronea / pinchada 23.- Bmpalme incorrecto 30.- Banda o tirante olanudo / torcida 37.- Mal Corte
3.- Puntadas Rotas 10.- Pinzas en tela o forro 17.- Mala apariencia 24.- Liga doblada 31.- Costuras abiertas 38.- Partes Faltantes
4.- Puntadas saltadas 11.- Tonos en tela 18.- Defecto de tela 25.- Tension floja/ apretada/ variada 32.-Bastilla Caida 39.- Falta Hang Tag
5.- Margen variado 12.- Exceso de material 19.- Forro o Liga Visible 26.- Forro bolsudo / torcido 33.- Falta Etiqueta de Lavado / marca 40.- Empaque incorrecto
6.- Hilos Largos 13.- Hilvan sin tronar/visible 20.- Tela o forro safado 27.- Hilo incorrecto 34.- Material Cara Incorrecta 41.- Otros

Ilustracion 40 Ayuda visual en sobrecoser costados

Fuente: Proporcionada por la empresa

Para el modelo actual el ultimo punto del aseguramiento de calidad se presenta en
la operacion de la sobrecostura de los costados, en esta operacion el operario
debera tener la habilidad de manejar correctamente la prenda ya que la
sobrecostura no va en linea recta, si no que tiene que seguir una linea curveada.
Por lo tanto, no se debera presentar ondulaciones alrededor de la costra, ya que, si
se logra presentar, se llega a rechazar la pieza




Modulo 580 Estilo: SPID-60G1E1/ TPID-YRY18
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
10 12 10 14 18
422 413 447 437 452
2% 3% 2% 3% 4%

Ilustracion 41 Control de hilos después de las acciones correctivas.

Fuente: Elaboracidn Propia.

Histograma de Semana 20

207

15

10

Frecuencia

1 2 3 4 5
Dia

llustracion 42 Histograma de hilos encontrados durante la semana 20

Fuente: (Minitab 22)

Después de las acciones correctivas que se hicieron con respecto al control de los
hilos largos e hilos sueltos, nos apoyamos de una grafica donde pasamos los datos
y tenemos como resultados la disminucién del rechazo de piezas relacionados con
este problema, teniendo como promedio un total de 13 piezas rechazas,
disminuyendo 21 piezas con relacién al analisis previamente realizado, teniendo un
cambio significativo, esperando que con el paso de las semanas disminuya todavia
mas, teniendo un mayor flujo de trabajo y una mayor cantidad de piezas liberadas
por el auditor de calidad.

Como resultado general del control de hilos decimos que con la implementacion y
el recordatorio a los operarios de cortar los hilos restantes después de realizar su
operacion, se disminuyo el rechazo de piezas, especificamente y con base a los
resultados obtenidos contamos con la liberacion de 21 piezas por dia, en términos
de eficiencia se mejord hasta un 6% la liberaciones de las prendas por parte del
auditor de calidad mejorando la produccion del médulo generando mas piezas para
su respectivo empaque y envio.



4.6 Analisis de la primera toma de tiempos

Semana: 20
Modulo 580 Estilo: SPID-60G1E1/ TPID-YRY18
Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes
Piezas
. 422 413 447 437 452
producidas
Meta 486 486 486 486 486
Eficiencia 87% 85% 92% 90% 93%

Después de haber aplicado el balanceo de lineas a través de una segunda toma de
tiempos e implementando el plan de accion e igualado las cargas de trabajo entre
los operarios podemos notar la mejora de la eficiencia a través de una mayor
produccion. Teniendo un promedio de piezas producidas semanalmente en 2171
piezas, es decir en termino de eficiencia se tuvo un promedio de 89%.

A comparacion del primer registro al actual se elevé la produccion en 374 piezas por

llustracion 43 Registro de piezas producidas en la segunda toma de tiempos

Fuente: Elaboracidn propia

semana, en termino de eficiencia el médulo subié un 15%.




5 Conclusiones

Las conclusiones acerca del proyecto “mejora de la eficiencia de los modulos de
produccion” se logré aplicar herramientas para el analisis de situaciones para que
posteriormente se implementaran los cambios de acuerdo con las necesidades,

Durante el proyecto se implemento:

e Balanceo de lineas.

e Implementacion de ayudas visuales.

¢ Modificaciones al Lay-Out

e Mejora del método de realizacion de la operacion.

El balanceo de lineas requiere un total seguimiento semanal para saber cual es el
potencial que puede llegar el médulo teniendo siempre como meta alcanzar el 100%
de eficiencia o incluso para saber en qué operacion se esta generando el cuello de
botella para que se genere un plan de accién y comunicarle tanto al lider del modulo
como al operario para que estén conscientes de la capacidad de piezas que esta
generando por hora.

La capacitacion del personal siempre es fundamental ya que el método siempre
varia dependiendo de la comodidad del operario, sin embargo, siempre hay que
tener en cuenta que, aunque sea comodo puede generar mas tiempo del que es
necesario, es por eso, por lo que se cuenta con la ayuda de instructores que nos
apoyan a la capacitacion del personal.

Una situacion que es muy importante es que el mddulo no siempre hara este mismo
estilo, es aqui donde entra el SMED para el cambio de estilo, cambiando la
temporada o incluso cambiando de marca, dependiendo de las ordenes de control
de produccion. Y una vez cambiando el estilo, se debe hacer todo el cambio de
estilo desde la carga de operaciones planeadas hasta la carga de operaciones
reales, es decir hacer todo el balanceo desde el principio, siguiendo el balanceo de
linea visto a través del documento.



6 Competencias desarrolladas

A lo largo del curso de la carrera de ingenieria industrial se aprenden las
herramientas por las cuales se puede identificar, analizar e implementar mejoras
para subir la eficiencia de la linea de produccién, sin embargo, dentro de la industria
se maneja sus propios métodos y en realidad fue interesante combinar los
aprendizajes desarrollados durante la carrera con los aprendizajes que fui
adquiriendo a través de las estadias en la empresa.

Sin embargo, durante las residencias profesionales desarrolle otras competencias
como, por ejemplo:

Liderazgo: durante la realizacidon del proyecto habia actividades donde se le tenia
que comunicar al operario, al lider del médulo y al jefe de planta los resultados
obtenidos en la toma de tiempo y explicar las propuestas de mejora para mejorar la
produccion.

Comunicacioén: habia reuniones con el médulo donde se le explicaba a los
operarios la meta a alcanzar y que situaciones habia, que no permitia el flujo
constante de piezas. En algunas platicas se generaban conflictos entre operadores
ya que algunos realizaban hasta 3 operaciones distintas mientras que otros solo
realizaban 1 operaciéon, en este caso se les explicaba que se tomaban estas
decisiones de acuerdo con la disponibilidad de tiempos y que todos debian cooperar
para alcanzar la meta propuesta.

Creatividad: la creatividad es una aliada para la resolucion de algunos problemas,
por ejemplo, los operarios pedian aditamentos en la operacion de pegar la etiqueta
y para ese caso se solucioné con la ayuda de una tapa de garrafén, una esponja
con agua para que al momento de mojar el dedo se pueda manipular la etiqueta
mas facilmente durante la colocacion en la prenda.
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8 Anexos

CELDAS DE MANUFACTURA M%‘gg'o

1

4.1

4.2

10

Balanceo al 100 %
Grafica de balanceo
Lay - out
Toma de tiempos (formato 1)

Colocar informacioén de tiempos a
diseno de celdas

Grafica de informacion de tiempos
Plan de accion
Toma de tiempos (Formato 2)
Disefo de celda (Tiempos actuales)
Nueva grafica de balanceo
Lay - out

Sostenimiento de celda

FT-CDM-LM-45 Rev. 00 (Fe. 22-08-2023)

llustracién 44 indice de contenido de carpeta de informacion del médulo 580

Fuente: Proporcionada por la empresa
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INSTITUTO TECNOLOGICO DE APIZACO

SUBDIRECCION ACADEMICA,

DEPARTAMENTO INGEMIERIA INDUSTRIAL

SEGUIMIENTO DE PROYECTO DE RESIDENCIAS PROFESIONALES

STUDIAMTE: Gamalel Carcano Sanluis

OMBRE DEL PROYECTO: Majora de la ehciancia de los modulos de produccian

arnander Barrer: ASESOR INTERMNO:

Induccion de nuevo ingreso (recorrido en ioda
plania)

Mo. DE CONTROL 19370543

EMPRESA: Zentrix, 5. de R.L de C.W.

Asignacion del proyecto

Identificacion de los mddulos de produccion
donde se implemeantara el balanceo de lineas

Recopilacion de datos de los madulos

ldentificacion de cada uno de los procasos de
a elaboracion de la prenda

Al

Toma de tiempos de cada operacion de
Trabajo actual

Al

Prasentar los resultados de la toma de
teampos ante al lider del madulo (con grafica
de la carga de trabajo da cada oparario)

Elaborar un plan dae accidn

A

Disedar el nuavo balanceo da linea
[distribucion de oparaciones y Lay-Oui)

Amnalizar y explicar al balancao qua se
propaneg

Ponar en marcha &l balanceo da linaa
propuesho

llustracion 45 Diagrama de Gantt de actividades a realizar durante las residencias

Fuente: Elaboracién propia
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oma de tiempos de cada operacion dal

Dalanced propuasto

Anadlisis de resuliados dal nuevo balanceo de

Ined

Prasentar los resultados de la toma de
tiempos del balanceo da linea propuesto anta

al lider del modulo (con grafica de |a carga de
trabajo de cada oparana)

Aciualizacion de la carpeta de informacian de

modulo (disinbucion de operacionas y Lay-Oul] 5

Entrega de rasultados

OBSERVACIONES

Asesor interno

Entrega de reportes Estudiante

Jefe de Depto.

llustracion 46 Diagrama de Gantt de actividades a realizar durante las residencias

Fuente: Elaboracidn propia
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llustracion 47 Lay-Out de la empresa y lugar donde se desarrolld el proyecto

Fuente: Proporcionado por la empresa



