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Resumen

El presente trabajo, consta de la aplicacion de estrategias, en donde su principal
objetivo, es aumentar la productividad de la empresa, en este caso en la linea de
produccion y con ello, mejorando el area de terminado, algo importante a
considerar, es que el trabajo cuenta con 6 capitulos en donde se detalla la manera

y las formas en que se hizo para lograr al objetivo final.

En el primer capitulo, trata aspectos y puntos de lo que se quiere hacer en la
empresa, ya que se habla del planteamiento del problema, la justificacion y entre

ellos, los objetivos principales para lograr este proyecto.

En el segundo capitulo, se encuentran temas de investigacion, los cuales son de
gran ayuda, para desarrollar el proyecto, ya que aportan conceptos y puntos clave
para llevar esto segun lo planeado.

En el tercer capitulo, se muestra el desarrollo del marco metodoldgico, en donde es
un apartado muy importante porque aqui es donde se explica de forma detallada la
manera en que se esta llevando el proyecto para el cumplimiento de sus objetivos,
algo importante es que aqui se implementaron las estrategias y ciertas herramientas

para el cumplimiento de estas.

No pueden faltar los resultados, por lo que, en el capitulo 4 trata acerca de ellos, en
donde se revelan los resultados del desarrollo y la implementacion de las estrategias
antes mencionadas, estos resultados se muestran mediante graficas y tablas en
donde resumen toda la informacién obtenida en todo este tiempo y a su vez, donde

se puede evaluar el rendimiento de esta.

Sin embargo, también se muestran las conclusiones, en donde se expresa la forma
en que se realizo el trabajo y a su vez, se concluye con la experiencia y el impacto

que se ha hecho en todo este tiempo.
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Introduccion

Actualmente la competitividad y el desarrollo de la productividad, ha sido un pilar
muy importante para tener el sustento y el control de una empresa, se conoce que
toda empresa dedicada a la produccion de un bien o un servicio y sin importar el
giro al que esta se dedique, su mayor preocupacion va a ser la produccion vy la
obtencion de un ingreso, para que esta genere un capital y con ello, ciertas
ganancias para poder sobresalir y alcanzar sus objetivos o metas.

La importancia de la presente se basa a que, en la empresa AJH Maquila S.A. de
C.V., existe una disminucidon de la productividad de esta, reflejandose en la
disminucién de las utilidades y del trabajo extra que deben desempefar los
trabajadores para sacar la produccion en tiempo y forma.

En el capitulo I, se determinan la problematica principal y se determinan los objetivos
a realizar para cumplir con el objetivo general y asi obtener los mejores resultados,
se justifica el problema y las soluciones que son de utilidad para erradicar el

problema principal.

Algo importante, es que se presentan cierto nimero de estrategias que son de gran
ayuda para la mejora de la problematica principal, a su vez, se logra el cumplimiento
de los objetivos y el desarrollo de estos. Se implementan herramientas en donde
ayuda a gestionar la informacion y con ello, tener un mejor control y desarrollo del

proyecto.

Se muestran resultados, los cuales son muy favorables, ya que muestran el
cumplimiento de estos, con ello, se determina el hallazgo de lo que se estaba
buscando en un comienzo el cual es, el mejorar la eficiencia tanto de la linea como

del area de terminado.

Por ende, se terminan con las conclusiones, en donde se muestran todos los puntos
importantes que se encontraron en lo largo del proyecto, algo importante es que se
desarroll6 de forma normal y lo mejor posible, determinando un equipo en la

empresa y lograr trabajar con ellos.
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CAPITULO I

GENERALIDADES DEL PROYECTO



1.1. Descripcion de la empresa

AJH Maquila S.A. de C.V. es una empresa dedicada a confeccionar prendas de vestir
desde el mes de octubre del ano 2011, hoy en dia el principal producto que
confecciona esta empresa son batas, chamarras, pantalones, sacos y vestidos para
en Encompass Group LLC. Y batas médicas para la marca de BARCO.

AJH MAQUILA S.A. DE C.V. se destaca por su exportacion, ya que un 80% de su
produccién es prenda exportada a los Estados Unidos. El cual, esta empresa tiene
un cliente principal llamado BARCO, pero también es una empresa que cuenta con
su propia marca llamada MEDIFORM. Lo cual lo hace ser una empresa

confeccionadora y emprendedora de su propia marca.

El area donde se implementara el proyecto es en la linea de produccién, enfocado
en la marca de BARCO, ya que es el cliente potencial y es ahi, en donde se obtienen

los mayores ingresos. En la figura 1 se muestra el logo de la empresa.

Figura 1
Logo de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.

R

’ v:.’/
ridyuiia

Fuente: (AJH Maquila S.A. de C.V., 2023)
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Antecedentes historicos

AJH Maquila S.A. de C.V., es una empresa que desde la antigiiedad ha sido una de
las mas reconocidas en la regidon de Teziutlan, considerandose como una de las
empresas mas competitivas en el desarrollo de productos de alta calidad y de

entregas en tiempo y forma.

La empresa fue creada en el mes de octubre en el afo del 2011, y desde ese
momento ha sido una empresa con una infraestructura muy optimizada y con un

amplio espacio para realizar la fabricacion de sus productos.

Cabe destacar, que el gran manejo econdmico desde ese entonces, le ha permitido
ser una empresa lider en la regidn, por su confeccion en el multiestilo y ser una gran

competidora para las demas empresas ya existentes en ese entonces.

1.1.1. Mision

Confeccionar prendas de vestir de alta calidad en base a nuestra experiencia y mano
de obra calificada, estar comprometidos en brindar un excelente servicio al cliente
en tiempo, costo y forma; proporcionando un ambiente de trabajo digno y seguro

para nuestros empleados.

1.1.2. Vision

Ser una empresa elegida y reconocida en la industria textil mexicana, especialmente

por la confeccidn de alta calidad y excelente servicio al cliente.
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1.1.3. Ubicacion de la empresa

La Unica nave industrial de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V. se encuentra
desempenando sus actividades laborales en la planta ubicada en Av. Josefa Ramiro

Gavilan 71, San Diego segunda seccién, San Juan Acateno, Teziutlan, Pue.

1.1.4. Politicas de la Organizacion

Duracion con la jornada de trabajo.

La jornada semanal en AJH Maquila S.A. de C.V. es de cuarenta y siete horas con
treinta minutos, repartidas de lunes a viernes, con descanso los dias sabado y
domingo, la semana de ndmina dentro de nuestra empresa empieza los miércoles y

termina los martes.

Horas de trabajo
En AJH Maquila S.A. de C.V., tiene un horario de lunes a viernes de las ocho horas
a las dieciocho horas con veinte minutos. Con ello, el tiempo destinado para que

tomen sus alimentos los empleados sera de cincuenta minutos.

Dias y lugares de pago.

El pago del salario de cada empleado se efectta los viernes de cada semana dentro
de las instalaciones de la empresa, dicho pago sera en moneda nacional y cubrira el
importe devengado en la semana respectiva, de conformidad con la categoria y/o

puesto con el cual se esta contratando.
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El pago sera de manera personal con el jefe del Departamento de Relaciones
Industriales. Por lo que, es muy importante que se firme el recibo de ndmina

correspondiente a esa semana, ya que sera el comprobante de pago del salario.

En dado caso que el trabajador no pueda asistir el dia solicitado para el pago de
némina, dicho salario se resguardara y se le entregara Unicamente al trabajador de
manera personal por el jefe del Departamento de Relaciones Industriales.

Prestaciones y beneficios.

Las prestaciones y servicios con los que cuenta esta empresa son:

e AFILIACION AL IMSS, teniendo por lo tanto el derecho de gozar de los
diferentes servicios que otorga el instituto.

e INFONAVIT, es un financiamiento que permite a los trabajadores obtener un
crédito inmobiliario.

e VACACIONES, los trabajadores tienen el derecho de disfrutar de un periodo
vacacional, de acuerdo con los afos de antigliedad en la empresa y recibiendo
el pago de una prima vacacional.

e AGINALDO, es una gratificaciéon anual de acuerdo con el numero de dias
trabajados en el afo.

e Como trabajador de AJH MAQUILA S.A. DE C.V. se tiene el derecho a gozar
de los descansos en los dias festivos que marca la Ley Federal del Trabajo.

e Contar con los beneficios que otorga el crédito FONACOT.

Pago de tiempo extraordinario

Ningun trabajador esta autorizado a laborar tiempo extraordinario, salvo que exista
una orden expresa y por escrito del patron o sus representantes, sin cuyo requisito
sera abonada la cantidad alguna por el tiempo que trabajo en exceso a la jornada
laboral.
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Medidas de seguridad e higiene.

Al formar parte de nuestro equipo de trabajo se debe de realizar un compromiso al

cumplimiento de las disposiciones de seguridad e higiene que fija la ley, los

reglamentos y las politicas de la empresa, para prevenir los accidentes vy

enfermedades en los centros de trabajo. Siendo de gran utilidad el conocer las

salidas de emergencia y puntos de reunidn, el significado de la sefalizacion y la

localizacién de los botiquines de primeros auxilios dentro de la planta.

Estructura organizacional

La representacion grafica de la estructura de una empresa es una herramienta

importante para visualizar los departamentos de una entidad y como se relaciona

cada area entre si y la empresa AJH Maquila S.A. de C.V. no se queda atras, por lo

que en la figura 2 se muestra el organigrama de esta.

Figura 2

Organigrama de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.

ORGANIGRAMA DE AJH MAQUILA S.A. DE CV.
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Macrolocalizacion
AJH Maquila S.A. de C.V., se encuentra ubicado en el estado de Puebla, en la regién

centro-oriental de México, al sureste de la Ciudad de México.

Figura 3

Macrolocalizacion de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.

zarAGOZAT D\

Fuente: (Google MAPS, 2023)

Microlocalizacion

AJH Maquila S.A. de C.V., es una empresa dedicada a la confeccion de prendas de
multiestilo, ubicada en las localidades de San diego y San Juan Acateno, en el
municipio de Teziutlan, Puebla. Esta empresa se encuentra con un clima

semihimedo, y al norte de la ciudad.
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Figura 4

Microlocalizacion de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.

Facultad de
Ciencias Agricolas y.

Amila
SanJ
ey Sanuen @
'Maquila AJH
Albercas "El kiosko“o
IES UNIVERSIDADQ
Rancho Niebla Encantada

San Sebastian Afoluce ovwe
Fuente: (Google MAPS, 2023)

Figura 5

Fachada de la entrada de la empresa.

Fuente: (Google MAPS, 2023)
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1.2. Problematica de investigacion a resolver

1.2.1. Planteamiento del problema

Actualmente en México, la poca productividad de una empresa ha sido unas de las
principales problematicas que llevan al descenso de varias empresas, AJH Maquila
S.A. de C.V., aunque tiene una productividad notable, se analiza que la misma no
esta desarrollando estrategias analiticas, con ello, no conoce los puntos de retraso
y no conoce, la importancia del andlisis productivo para una mejora de tiempos de
entrega, manteniendo la calidad y a su vez, la eficiencia del trabajador, sin que el

mismo, sea explotado.

La competitividad de las empresas textiles en la region de Teziutlan, esta al tope, ya
que, la demanda de la mano de obra es alta, asi como la poca oferta de los
proveedores de las marcas textiles para que manden sus productos a confeccionar,
realmente el trabajo en la ciudad de Teziutlan esta bajando, por lo que, nace la
necesidad de buscar estrategias analiticas y de ingenieria para mejorar la produccion
del dia.

Un punto importante en esta empresa textil es que, actualmente en junio del afo
2023, los embarques no se estan entregando en lo programado, por lo que, en la
mayoria de los casos el cliente esta recibiendo las batas medicas un dia después de
lo solicitado, y para ello, se necesita estar trabajando en horas extras, hasta el punto

de llegar a velar por sacar lo solicitado y en la forma acordada.

Al momento de que se llega a trabajar horas extras, como no se contempla en lo
programado de cada estilo y modelo de la prenda, esta suele ser un pago extra,

haciendo una perdida monetaria al duefio de esta.

Los tiempos de las operaciones de confeccién y de terminado de los estilos, en la
mayoria de los casos se encuentran mal, en donde se comprueba que el operario no

realiza la operacién en el tiempo acordado de acuerdo con el desglose de
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operaciones del departamento de programacion, haciéndose un tiempo mas tardio

a comparacion del tiempo del desglose de operaciones.

Un problema mas es que la distribucién del proceso no esta encadenada, por lo que,
en la linea de ensamble y habilitado, no se sigue una secuencia del proceso de

produccién.

1.3. Preguntas de investigacion

Antes de seguir con el andlisis de la problematica, se muestran las siguientes
preguntas que ayudan a saber el desarrollo de la presente investigacion, con ello, el

analisis debido al marco metodoldgico.
Las cuales son las siguientes preguntas:

1. ¢Qué estrategias son necesarias para la mejora de la productividad de una

empresa textil?

2. ¢La toma de decisiones se hace en tiempo y forma?

3. ¢Qué herramientas de la ingenieria mejoran la productividad de una empresa
textil?

4. ¢Cudles son las herramientas necesarias para el control de un departamento

de ingenieria?
5. ¢Cuales son las principales perdidas del duefio de la empresa cuando existe

una deficiencia de productividad?
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1.4.

Objetivos

1.4.1. Objetivo general

Desarrollar las herramientas y estrategias para el mejoramiento de la productividad

en el area de terminado en la empresa AJH MAQUILA S.A. de C.V. con el fin de

obtener mejores resultados en la linea de produccion y disminuir las horas extras

trabajadas en el area de terminado.

1.4.2. Objetivos especificos

1. Analizar los tiempos de las operaciones de la linea de produccion.

2. Analizar las eficiencias de cada operario considerando los tiempos de sus
respectivas operaciones.

Determinar los tiempos de mejora en la linea de produccién.

4, Implementar un flujo continuo de produccion.

Mejorar la distribucién de la maquinaria y el espacio fisico de la continuidad
del proceso.

6. Proponer un mejor sistema de incentivos por rebase o eficiencia para los
trabajadores en la linea de terminado para tener una mejor motivacion hacia
la realizacion de sus operaciones.

7. Evaluar el desempefio de la linea de produccion mediante indicadores, para

una rapida toma de decisiones.
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1.5. Justificacion de la investigacion

El problema de la baja eficiencia y la poca productividad de la empresa es un
problema grave, ya que, de eso depende en que, si los clientes potenciales siguen
mandando sus estilos y modelos para confeccionarlos en AJH Maquila S.A. de C.V.
y con ello mantener a los trabajadores aun laborando y que estos, no sean
perjudicados. Mejorar la productividad de la empresa y el flujo de la linea de
produccion ayuda principalmente a los trabajadores, ya que, como se menciond
anteriormente, en la mayoria de los casos, los embarques o las salidas del producto
salen mas tarde de lo programado, por lo que, perjudica de varias formas a los
trabajadores, ya que estos, por la necesidad de la entrega, se debe de trabajar en
un tiempo extra o aun mayor, ya que como se menciond, ha existido las ocasiones
en que el area de terminado, se queda a trabajar hasta las 12:00am aportandoles

mucho cansancio y estrés a los trabajadores, porque en ocasiones es muy frecuente.

Acerca de las estrategias a tomar para la mejora de la productividad, se considera
que tener a la mano y de forma rapida un estatus en el que se encuentra la linea de
produccién es de suma importancia, porque a base de esto se pueden tomar
decisiones rapidas y asi poder atacar la problematica y con ello tener una mayor
area de oportunidad. El encadenamiento de la produccidn es un requisito
fundamental para tener un flujo de produccién correcta, con ello, se tiene un mejor
desglose de operaciones y un mejor orden visual para determinar qué operacion es

la mas tardia o puede requerir de un tiempo de produccion mayor.

En segunda parte, las utilidades de la empresa se ven perjudicadas por el mismo
pago extra que se les otorgan a los trabajadores, es por ello la necesidad de
establecer estrategias y analizar las soluciones posibles que nos otorga la ingenieria
mediante la aplicacion de herramientas. élLa importancia de hacer esto?
Simplemente, para mejor el ambiente del trabajador, mantener su estancia en la

empresa y mejorar la productividad de esta.
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CAPITULO II
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2.1 Industria

2.1.1. ¢Qué es la industria?

Para comenzar, se puede definir a la industria como aquella actividad econémica
que se desarrolla en un sistema de produccién de bienes o productos en masa, con

la ayuda de un equipo necesario para poder crearlos.

La Industria es un término amplio que describe un sector de la economia que se
especializa en producir bienes y servicios mediante la conversion de materias primas,
componentes o recursos naturales en productos terminados que pueden venderse o
consumirse en un mercado especifico. Por lo tanto, la industria se basa en
actividades econdmicas que involucran la fabricacién, el procesamiento y la

produccién en masa de bienes y servicios.

La industria puede ser muy variada y a su vez, puede abarcar una amplia gama de
sectores, desde la industria manufacturera, que incluye la produccion de productos
fisicos como automdviles, electrodomésticos, ropa, alimentos procesados vy
productos quimicos, hasta la industria de servicios, que abarca areas como la

tecnologia de la informacion, la salud, la educacién y el entretenimiento.

La industria desarrolla un papel muy importante para la economia del pais, ya que,
al final, este tipo de organizaciones contribuyen a la creacién de nuevos empleos, la
percepcion de ingresos de los habitantes y el crecimiento econdmico de la sociedad.
A su vez, el desarrollo de la industria en un pais puede beneficiar en que, a este
mismo, pueda ser competitivo a nivel mundial, asi mismo, tener oportunidades de
crecimiento econdmico del pais, ya que es la principal fuente de ingresos de la

economia moderna.

Actualmente la industria ha traido excelentes beneficios para el pais mexicano, desde
el crecimiento de su economia propia, como el de cada uno de sus habitantes, el
pais continuamente busca inversiones de empresas extranjeras para poder crecer

econdmicamente y con ello sus habitantes.
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2.1.2. Tipos de industrias

En el pais mexicano, existen una diversidad de industrias dedicadas a la creacién de
productos, cabe destacar que las industrias son categorizadas en diversos tipos
segun los productos que fabrican o los servicios que proporcionan. Alguna de ellas

son las siguientes:

1. Industria Alimentaria: Es aquel tipo de industria que produce alimentos
procesados, como productos lacteos, carne procesada, bebidas, panaderia,
etc.

2. Industria Textil y de la Confeccién: Fabrica textiles, pueden ser variedades
para la creacidon de prendas, ropa y ciertos productos relacionados.

3. Industria Automotriz: Se encarga de la produccion de vehiculos, desde
automoviles y camiones hasta motocicletas. En México, actualmente se
destaca por el ensamble de ciertas marcas de automdviles gracias al equipo
automatizado con el que cuentan.

4. Industria Electrénica: Produce dispositivos electrénicos, componentes vy
equipos, como computadoras, teléfonos mdviles, televisores, etc.

5. Industria Farmacéutica: Fabrica medicamentos y productos farmacéuticos.

6. Industria Quimica: Produce una amplia gama de productos quimicos, desde
productos basicos como plasticos y fertilizantes hasta productos quimicos
especializados.

7. Industria Metalulrgica: Esta industria se dedica a la producciéon de metales y
productos de metal, como acero, aluminio, maquinaria pesada, etc.

8. Industria de la Construccidn: Incluye empresas de construccion de edificios,
carreteras, puentes y otras infraestructuras importantes.

9. Industria Energética: Suministra energia eléctrica, petrdleo, gas natural y
otros recursos energéticos.

10.Industria Aeroespacial: Se enfoca en la fabricacién de aeronaves y equipos
relacionados con la aviacion y la exploracidon espacial, como las naves que

existen en Querétaro.
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11.Industria del Medio Ambiente y Energias Renovables: Desarrolla tecnologias
y servicios relacionados con la sostenibilidad y la proteccién del medio
ambiente y el desarrollo sustentable.

12.Industria de la Agricultura y la Alimentacion: Comprende la produccion
agricola, ganadera y la elaboracién de alimentos.

13.Industria de la Mineria: Se dedica a la extraccion de minerales y recursos

naturales, asi como la expropiacién de ellos.

2.1.3. Industria 4.0

La industria con el tiempo ha ido evolucionando constantemente, y esto se ha debido
al crecimiento de la tecnologia en las empresas. Desde fines del siglo pasado, la
sociedad ha enfrentado importantes cambios econdmicos asociados a la
globalizacién de las economias, la intensificacion de la competencia, la volatilidad de
los mercados, la individualizacién de la produccién y la reduccion del ciclo de vida

de los productos (Muller y Voigt, 2017).

Todo este tipo de desarrollo se puede ir viendo en la economia de un pais, en el
crecimiento que este pueda tener y el desarrollo de su situacién econdmica. A su
vez, todo esto forma parte del avance de la cuarta revolucion industrial, en donde

se ha visto un mayor avance y crecimiento de este.

Por lo que, se puede definir que la Industria 4.0, a menudo llamada la "Cuarta
Revolucion Industrial”, es un término que se utiliza para describir la integracion de

tecnologias avanzadas en la fabricacion y la industria en general. (Martinez, 2020)

Todo esto, representa una evolucidn significativa en la forma en que se disefian,
producen y gestionan los productos y procesos industriales. La Industria 4.0 esta
transformando fundamentalmente la forma en que operan las empresas
manufactureras y muchas otras industrias. El objetivo principal de esta es mejorar
la eficiencia, la calidad, la flexibilidad y la capacidad de respuesta a través de la

digitalizacion y la automatizacidon de procesos.
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2.1.4. Industria de la confeccion

Se puede definir a la industria de la confeccidon como aquel proceso de fabricacion y
comercializacion de ropa y prendas de vestir. Esta industria abarca todas las etapas
del proceso de produccién de ropa, desde el disefo y la selecciéon de materiales

hasta la fabricacion, distribucién y venta de prendas de vestir. (Peiro, 2004)

Cabe destacar que este tipo de industria es una de las industrias mas grandes y
globalizadas del mundo y desempefa un papel fundamental en la economia de

muchos paises.

Algunas de las principales actividades que se realizan en la industria de la confeccion

son:

1. Diseno de moda: Los disenadores de moda crean los conceptos y disefnos de
nuevas prendas de vestir, teniendo en cuenta las tendencias de la moda, la

funcionalidad y la estética. (Peiro, 2004)

2. Seleccion de materiales: Se seleccionan los tejidos, telas y materiales que se

utilizaran para fabricar la ropa.

3. Patronaje: Se crea un patron o modelos de partes los cuales serviran como guia

para cortar las telas y coser las prendas de acuerdo con el disefo original.

4. Corte y costura: Las telas se cortan segun los patrones y se cosen para crear las

nuevas prendas de vestir.

5. Produccidon en masa: Las prendas se producen en grandes cantidades para su

distribucion y venta en tiendas minoristas o en linea.

6. Comercio internacional: La industria de la confeccidon a menudo implica la
importacion y exportacion de prendas de vestir, inclusive de materiales lo que la

convierte en una industria a nivel mundial.
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La industria de la confeccion esta constantemente influenciada por las tendencias
de la moda y la demanda de los consumidores, lo que la hace altamente dinamica y
competitiva. (Pineda, 1999)

Importancia de la industria de la confeccion en México
Actualmente la industria de la confeccion ha jugado un papel muy importante dentro
del pais mexicano, ya que ha sido pilar del sustento de muchas familias, por lo tanto,

el crecimiento econdmico de familias mexicanas se ha visto evolucionando.

Segun datos estadisticos del Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI),
El nimero de establecimientos de la industria del vestido aumentd cada afio en
promedio 5.4% de 2003 a 2021. De 2018 a 2021, a pesar de la pandemia del COVID-

19, las empresas aumentaron 0.9% cada afio en promedio.

El crecimiento de microempresas ha ido en aumento antes y después de la pandemia
del COVID-19, cabe destacar que, en el ano del 2018 en la industria del vestido,
57.9 % de los establecimientos tenian mas de diez afios de haber iniciado

operaciones, segun datos del INEGI.

La economia de muchas familias se debe gracias a la industria de la confeccidn, ya
que, segun el INEGI, la industria del vestido generd 564 000 puestos de trabajo en
2020, cifra menor en 14.7% a la de 2019. En 2021 tuvo una ligera recuperacion del
0.5% al registrar 567 000 puestos de trabajo. A su vez, un dato importante es que,
en la industria del vestido, de cada 100 personas ocupadas, 54 son mujeres,
proporcidn mayor que en las industrias manufactureras, donde 37 de cada 100

personas ocupadas son mujeres.

El desarrollo econdmico de un pais, también se debe gracia a las inversiones de
empresas extranjeras, con ello, a la percepcién de ingresos de exportaciones que se
hacen a paises de una alta economia, como lo es el pais de los Estados Unidos de
Ameérica, y claro, México es uno de los principales paises que desarrollan la

produccién de industria de la confeccion para los Estados Unidos de América.
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Por lo que, seguin datos del INEGI, México exporto la gran mayoria de las mercancias
de la industria del vestido a Estados Unidos de América: 83.6% del total en 2021,

porcentaje que correspondié a 6 507 millones de ddlares.

Las industrias de confeccidon se derivan de varias actividades mas, por ejemplo, la
fabricacion de los insumos o lo que se ocuparia para fabricar la ropa, hablando de
hilos, telas o demas. Otra de ellas es la fabricacion de productos textiles, a excepcion
de las prendas de vestir, como lo son cortinas, sabanas, etc. Por ultimo, la

fabricacion de las prendas de vestir, de todas las edades y ambos sexos.

En la tabla 1. se muestra que los porcentajes que ocupan en unidades econémicas,

personal ocupado y la produccién bruta en las actividades de la industria del vestido.

Tabla 1

Porcentajes en unidades econdmicas del personal ocupado y la produccién bruta en la
industria del vestido.

Cédigo SCIAN Actividad econdmica | eg‘;‘éﬁfzz . | Eg{j;‘;’;i' Prf:]‘t’:"’”
Industria del vestido 100.0 100.0 100.0
Subsector 313 Fabricacion de insumos textiles y acabado de textiles 18.1 20.8 35.7
Subsector 314 Fabricacion de productos textiles, excepto prendas de vestir 39.7 18.3 13.2
Subsector 315 Fabricacion de prendas de vestir 42.2 60.9 51.1

Fuente: (INEGI Censos Econémicos, 2022)

La fabricacion de prendas de vestir (subsector 315) fue la actividad mas importante
en la industria del vestido ya que representd 42.2% de las unidades econdmicas,

60.9% del personal ocupado y 51.1% de la produccion bruta de esta industria.

Las unidades econdmicas se consideran como aquel establecimiento asentado en un
lugar de manera permanente y delimitado por construcciones e instalaciones fijas,
y donde se realiza la produccion, comercializacion y/o prestacion de servicios. (INEGI

Censos Econdmicos, 2022)
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Tamarno de los establecimientos en la industria del vestido
La industria del vestido ha estado conformada principalmente por micro
establecimientos, aquellos que emplearon hasta 10 personas, con el 95.6% del total,

los cuales generaron solo 5.7% de la produccidn. (INEGI Censos Econdmicos, 2022)

En contraste, el 1.1% de los establecimientos, conformado por los medianos (que
emplean de 51 a 250 personas) y los grandes (que emplean 251 y mas personas),
concentraron 56.3% del personal ocupado y 82.6% de la produccion bruta. (INEGI

Censos Econdmicos, 2022)

Figura 5
Tamafo de los establecimientos de la industria del vestido segun el personal ocupado.
(Porcentajes)
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Fuente: (INEGI Censos Econémicos, 2022)

Los rangos del nimero de personal ocupado para determinar el tamafio de los

establecimientos se basan en:

e Micro: Hasta 10 personas laborando.
e Pequefas: de 11 a 50 personas laborando.
e Medianas: de 51 a 250 personas laborando.
e Grandes: de 251 y mas personas laborando.
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2.1.5. Prendas de vestir tipo multiestilo

éQué es el multiestilo?
El término "prendas de vestir de tipo multiestilo" se refiere a ropa o accesorios que
estan disefiados de manera que se pueden usar de varias maneras diferentes o se

pueden adaptar para crear una variedad de estilos. (Alvarado, 2004)

Actualmente este tipo de prendas estan disenadas principalmente para ser versatiles
y permiten a quienes las usan el experimentar con diferentes combinaciones y estilos
segun sus preferencias personales o la moda de la temporada en la que se

encuentre.
Ejemplos claros de prendas de vestir de este tipo son:

1. Vestidos convertibles: Estos son vestidos que se pueden ajustar y atar de
diferentes maneras para crear diversos estilos. Por ejemplo, un vestido convertible
podria transformarse en un vestido sin tirantes, un vestido de tirantes cruzados, una

falda o una blusa larga, entre otros estilos.

2. Bufandas y pafiuelos versatiles: Los pafuelos y bufandas se pueden usar de

multiples formas, como cinturones, o incluso como accesorios en el cabello.

3. Ropa con elementos desmontables: Algunas prendas tienen partes que se pueden
quitar o ajustar, como mangas desmontables en una chaqueta o faldas

desmontables en un vestido, lo que permite cambiar facilmente su estilo.

4. Ropa reversible: Algunas prendas estan disefiadas para ser reversibles, lo que
significa que se pueden usar de ambos lados, lo que ofrece opciones de estilo

adicionales.

5. Ropa con tirantes ajustables o removibles: Las prendas con tirantes que se

pueden ajustar o quitar permiten diferentes estilos y estilos de uso.

La ropa de tipo multiestilo es popular porque ofrece a las personas la oportunidad
de maximizar su guardarropa y ser creativas con su estilo personal sin tener que
comprar una gran cantidad de prendas diferentes.
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Tipos de telas

Existen dos tipos de telas empleadas en las prendas de vestir conocidas como tejido
de punto o tela de punto y el tejido de plano, las cuales son dos técnicas de
fabricacion de textiles que se utilizan para crear diferentes tipos de telas con

caracteristicas especificas y de acuerdo con las érdenes de produccion.

1. Tejido de punto

En el tejido de punto, se utilizan agujas de tejer especiales que interconectan hilos
de manera similar a como se teje una bufanda a mano. En este tipo de tejido se
crea una estructura de bucles entrelazados, lo que le da a la tela una elasticidad
natural. (Alvarado, 2004)

Las telas de punto se destacan demasiado por su suavidad, comodidad y
generalmente tienen una buena capacidad de estiramiento, lo que las hace
adecuadas para prendas de vestir ajustadas como suéteres, camisetas, calcetines y

ropa interior, en la figura 6 se muestra mas que nada el tejido de este tipo de tela.

Figura 6

Textura de tela con tejido de punto.

Fuente: (Google, 2023)
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2. Tejido de plano
En el tejido de plano, se utilizan telares para entrelazar hilos en un patrén
bidimensional para formar la tela. La tela de plano es mas rigida en comparacién

con la tela de punto y generalmente no tiene tanta elasticidad. (Alvarado, 2004)

Las telas de plano son adecuadas para una amplia variedad de aplicaciones, desde
prendas de vestir como camisas, pantalones y chaquetas hasta textiles para el hogar

como cortinas, sabanas y toallas.

Es este tipo de tejido, permite una mayor variedad de patrones y disefios, ya que
los hilos se pueden tejer en patrones mas complejos, tal como se muestra en la

figura 7.

Figura 7

Textura de tela con tejido plano.

Fuente: (Google, 2023)

La principal diferencia entre el tejido de punto y el tejido de plano se basa en la
forma en que se entrelazan los hilos para crear la tela. Por lo que, el tejido de punto
utiliza bucles entrelazados con agujas de tejer y es mas elastico, mientras que el
tejido de plano se realiza en telares y produce una tela menos elastica pero mas
rigida. Por lo que, ambos tipos de tejido tienen sus propias aplicaciones y

caracteristicas Unicas.
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2.2. Productividad y mejora continua

La productividad se refiere a la medida de la eficiencia con la que se utilizan los
recursos para obtener resultados o producir bienes y servicios, ya que se trata de
cuanto se puede lograr con los recursos disponibles.

Actualmente en el sentido laboral o empresarial, la productividad se mide
constantemente como la relacion entre la cantidad de produccion o trabajo realizado
y los recursos utilizados para lograrlo. Por lo tanto, se expresa en términos de la
cantidad de producciéon por unidad de tiempo o de recursos empleados. Cuanto
mayor sea la produccion o el trabajo que se pueda realizar utilizando menos

recursos, mayor sera la productividad.

La productividad cabe resaltar que actualmente se considera como un concepto
fundamental en la economia y la gestion empresarial, ya que estd directamente
relacionada con la eficiencia, la competitividad y el crecimiento econdmico de una
empresa. Las empresas que pueden mejorar su productividad tienden a ser mas
exitosos en términos econdmicos, ya que pueden producir mas bienes y servicios
con menos costos, generando una utilidad aun mayor, lo que a menudo se traduce
en mayores ganancias y una mayor calidad de vida para las personas que son

propietarias de estas organizaciones.

La mejora y el crecimiento de la productividad de una empresa se puede lograr a
través de una variedad de métodos, que incluyen la inversion en tecnologia, la
capacitacion de los trabajadores, la optimizacion de los procesos, la gestion eficiente

de los recursos, entre otras herramientas.

Por lo que, la competitividad empresarial es la capacidad de respuesta en el corto y
mediano plazos que tiene una empresa para permanecer en un nicho especifico de
mercado con los niveles adecuados de ventas, que le permitan conseguir

sostenidamente los mayores margenes posibles de ganancia. (Urbina, 2014)
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2.2.1. Plan de mejora continua

El termino de mejora continua, también llamada como mejora continua de procesos,

es un concepto ampliamente utilizado en la gestién empresarial y la calidad total.

Se refiere a buscar constantemente formas de mejorar los productos, servicios,
procesos Yy operaciones de una organizacion de manera incremental y constante. La
mejora continua se basa en la idea de que siempre hay margen para hacer las cosas

de manera mas eficiente, efectiva y con mayor calidad.

Los principales principios que destacan a la mejora continua Algunos de los principios

clave de la mejora continua incluyen:

1. Identificar las oportunidades de mejora: En donde las organizaciones deben
estar atentas a las areas donde se pueden hacer mejoras, ya sea en términos
de costos, calidad, tiempos de entrega, u otros aspectos relevantes.

2. Recopilar y analizar datos: Se recopilan datos relevantes para comprender
mejor el rendimiento actual y las areas que requieren atencion. El analisis de
datos puede ayudar a identificar tendencias y problemas.

3. Establecer objetivos: Se definen metas y objetivos especificos para guiar el
proceso de mejora. Estos objetivos deben ser medibles y alcanzables.

4. Implementar cambios: Se desarrollan y aplican soluciones para abordar las
areas de mejora identificadas. Estos cambios pueden ser pequefios ajustes o
mejoras significativas en los procesos existentes.

5. Medir y evaluar resultados: Después de implementar los cambios, se evalla
su impacto utilizando métricas y datos. Esto ayuda a determinar si las mejoras
han sido efectivas y si se han alcanzado los objetivos establecidos.

6. Retroalimentacion y ajustes: La retroalimentacion de los empleados y otros
involucrados en el proceso es fundamental. Se ajustan los enfoques y las
soluciones en funciéon de los resultados y las observaciones para seguir

mejorando.
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La mejora continua se aplica en una amplia variedad de industrias y sectores, desde
la fabricacién hasta los servicios, hasta la atencién médica y mas. Su objetivo es
promover un enfoque constante en la excelencia y la eficiencia, lo que a menudo
conduce a una mayor satisfaccion del cliente, una reduccion de costos y una mayor

competitividad en el mercado.

Un plan de mejora continua en produccion es esencial para optimizar los procesos,
aumentar la eficiencia de la productividad y la calidad del producto, y reducir los
costos en una empresa manufacturera. El plan de mejora continua se basa en lo

siguiente:
1. Establecer un equipo de mejora continua:

e Se debe de asignar un lider del equipo de mejora continua.
e Recluta miembros del equipo con experiencia en produccidn y procesos.

2. Evaluar la situacion actual:

e Se debe de realizar un analisis en profundidad de los procesos de produccién
actuales.

o Identificar areas de mejora, ineficiencias y cuellos de botella.
3. Establecer objetivos claros:

e Se define objetivos medibles y especificos que se quieran lograr con la mejora
continua, como aumentar la produccidn, reducir los tiempos de operacion,

mejorar la calidad, o reducir los costos.
4. Recopilar datos y métricas:

e Implementar sistemas de seguimiento y recopilacion de datos para evaluar el
rendimiento de los procesos.
e Utilizar métricas clave como el tiempo de ciclo, la tasa de defectos, y otros

indicadores relevantes.
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5. Priorizar areas de mejora:

e Determinar areas de mejora y de crecimiento de eficiencia de productividad.
e Clasifica las areas en funcién de su impacto en los objetivos.

6. Desarrollar planes de accion:

e Disenar y desarrollar planes de accidn especificos para abordar las areas de
mejora identificadas.
e Establece responsabilidades y plazos para cada accion.

7. Implementar mejoras:

e Ejecutar los planes de accidon de manera progresiva.

e Supervisar el progreso y ajuste de los planes segun sea necesario.
8. Medir resultados y verificar avances:

e Se debe de continuar recopilando datos y métricas para evaluar los
resultados.
e Una vez recopilado, se debe de comparar los resultados con los objetivos

establecidos.
9. Aprender de los éxitos y fracasos:
e Analizar lo que funciond y lo que no funciond en el proceso de mejora.
10. Establecer un ciclo de mejora continua:

e La mejora continua debe ser un proceso constante y ciclico.
e Una vez que se alcanzan los objetivos, establece nuevos objetivos y continda

mejorando.
11. Comunicacion y capacitacion:

e Comunicar los avances y cambios a todo el personal involucrado.
e Proporcionar capacitacion y recursos para garantizar que todos estén al tanto

de los nuevos procesos y procedimientos.
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12. Asegurar la sostenibilidad:

e Implementar medidas para garantizar que las mejoras se mantengan en el
tiempo.

e Integra la cultura de mejora continua en la empresa.

La mejora continua es un proceso a largo plazo que requiere compromiso y
dedicacion constante. Ademas, es fundamental involucrar a todo el personal, desde
la alta direcciéon hasta los trabajadores de produccién, para lograr el éxito en la

implementacion de un plan de mejora continua en produccion.

2.2.2. Disminucion de inventarios de produccion.
Un inventario de produccién, también conocido como inventario en proceso, se
refiere a los productos o componentes que se encuentran en diversas etapas de

fabricacidén en una empresa o planta de produccion. (Alvarado, 2004)

Este tipo de inventario estd compuesto por los bienes que estan en proceso de
transformacion, ensamblaje o fabricacion, pero aun no se consideran productos
terminados listos para la venta. En otras palabras, son productos parcialmente

fabricados que estan en diferentes fases del ciclo de produccién.

El inventario de produccion puede incluir materias primas, productos
semielaborados, productos en proceso de ensamblaje y otros materiales o
componentes que estan siendo utilizados en la fabricacion de productos finales.
Estos productos pueden estar en diferentes etapas de produccion, desde el inicio del
proceso de fabricacién hasta la etapa final antes de convertirse en productos

terminados.

La gestion adecuada del inventario de produccidn es importante para garantizar una
produccion eficiente y evitar interrupciones en la cadena de suministro. Demasiado
inventario en proceso puede aumentar los costos de almacenamiento y capital,

mientras que muy poco inventario puede llevar a retrasos en la produccion.
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Las empresas suelen utilizar sistemas de control de inventario y planificacion de
produccién para optimizar la gestiéon de su inventario de produccidon y mantener un

equilibrio adecuado entre los costos y la eficiencia de la produccion.

Reducir el inventario de produccion es importante por varias razones, ya que tiene
un impacto significativo en la eficiencia y la rentabilidad de una empresa. (Garcia,
2014)

1. Costos asociados: Mantener un inventario de produccién grande conlleva costos
significativos. Estos costos incluyen el costo de almacenamiento, el costo de capital
para financiar el inventario y el riesgo de obsolescencia. Reducir el inventario ayuda

a minimizar estos gastos, lo que mejora la rentabilidad de la empresa.

2. Capital de trabajo: El capital invertido en inventario podria utilizarse de manera
mas efectiva en otros aspectos del negocio, como la expansion, la inversion en
investigacion y desarrollo, o la mejora de la infraestructura. Al disminuir el
inventario, se libera capital de trabajo que puede ser utilizado en oportunidades mas

estratégicas.

3. Mayor flexibilidad: Mantener un inventario bajo permite a la empresa adaptarse
mas rapidamente a cambios en la demanda o en las condiciones del mercado. Esto

es especialmente importante en entornos comerciales cambiantes y competitivos.

4. Menos espacio de almacenamiento: Un inventario mas pequefio requiere menos
espacio de almacenamiento, lo que puede reducir los costos asociados con la

administracién de almacenes y la necesidad de espacio adicional.

5. Mayor calidad: La gestion de un inventario mas pequefio puede llevar a una mayor
atencién a la calidad de los productos, lo que puede reducir los costos de reparacién

y devolucion, asi como mejorar la satisfaccion del cliente.

Por lo que, disminuir el inventario de produccién es importante porque ayuda a
reducir costos, liberar capital de trabajo, mejorar la eficiencia operativa y aumentar
la flexibilidad de la empresa.
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Sin embargo, es esencial encontrar un equilibrio para asegurarse de que la reduccion
del inventario no afecte negativamente la capacidad de satisfacer la demanda del
cliente y cause interrupciones en la cadena de suministro. (Garcia, 2014)

2.3. Estudio y diseio del trabajo

La mejora de la productividad de una empresa se basa a la ayuda de cierto nimero
de herramientas que facilitan la obtencion de datos para luego, determinar los
problemas que puedan existir, con ello, en una industria del vestido, se determinan
herramientas como lo son la toma de tiempos promedio, estandar y real del proceso,
el disefio de layout, la determinacion de la eficiencia del personal, estudio de

maquinaria, entre otros. Por lo que, el concepto de las anteriores son las siguientes.

2.3.1. Estudio de métodos

El estudio de métodos (EM), también conocido como analisis de métodos, se centra
en determinar como se realiza un trabajo, considerando que las tareas o actividades
pueden ser realizadas por un solo operario o por un grupo de operarios. (Urbina,
2014)

Seleccionar el trabajo a ser analizado dentro de una serie significa asignar
prioridades para resolver las mas urgentes y que tendran mas impacto en una
empresa. La eleccidon requiere que se consideren factores de costos, técnicos y
humanos. (Urbina, 2014) Después de elegir el trabajo para ser analizado, se procede
a conocer su método actual, es decir, a identificar a profundidad los detalles vigentes
de la ejecucion del proceso, esto requiere dos aspectos muy importantes: primero,
por medio de la observacion directa se entendera de que trata la operacién y se
concluira si el trabajo se puede dividir en partes mas pequeiias y cual es la secuencia
de estas; se conocera como es el lugar donde se llevan a cabo, que materiales,
herramientas y equipo son utilizados y las personas que pueden (y/o deben)
realizarlo. Segundo, toda esta informacion debera registrarse en una forma

adecuada, que permita su organizacion y facilite el analisis.
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2.3.2. Toma de tiempos

La toma de tiempos es una técnica utilizada en la gestion de la produccion y la
mejora de procesos para medir y analizar la cantidad de tiempo que se necesita para
completar una tarea o una serie de actividades dentro de un proceso de produccion.
Esta técnica se utiliza para obtener datos precisos sobre el tiempo que lleva realizar
una actividad especifica, con el fin de identificar oportunidades de mejora, optimizar
la eficiencia y aumentar la productividad en una linea de produccién o en un proceso

de fabricacion.

Algo importante es que, para llevar a cabo la toma de tiempos de manera correcta,
se utilizan herramientas como crondmetros, algin software de registro de tiempos
y técnicas de observacién detallada. Es importante que los datos recopilados sean
en las condiciones normales de trabajo para que puedan utilizarse de manera

efectiva en la gestion y mejora de la produccion.

Calificacion por nivelacion
En este método se considera cuatro factores al evaluar la actuacion del operario,

que son habilidad, esfuerzo o empefo, condiciones y consistencia. (Escalona, 2009)

Ivan Escalona en su libro “Balanceo de lineas y tiempo estandar (UPIICSA)”, define
como habilidad a la “pericia en seguir un método dado” y se puede explicar mas
relacionandola con la calidad artesanal revelada por la propia coordinacion de la

mente y las manos.

A su vez, el esfuerzo se define como una demostracidn de la voluntad para trabajar

con eficiencia. (Escalona, 2009)

Con ello, las condiciones a que se han hecho referencia en este procedimiento de
actuacion son aquellas que afectan al operario y no a la operacion. (Escalona, 2009)
En la mayoria de los casos, las condiciones seran calificadas como normales o
promedio cuando las condiciones se evalian en comparacion con la norma en que
se hallan generalmente en la estacion de trabajo. Los principales elementos que

afectarian las condiciones de trabajo son: temperatura, ventilacion, luz y ruido.

Pagina | 41



La consistencia del operario debe evaluarse mientras se realiza el estudio. Los
valores elementales de tiempo que se repiten constantemente indican, desde luego,
consistencia perfecta. (Escalona, 2009) Tal actuacién ocurre muy raras veces por la
tendencia a la dispersion debida a muchas variables, como la dureza del material,

afilado de la herramienta de corte, fallos de maquinaria, etc.

2.3.3. Layouts

La definicion del término layout es una palabra del inglés que puede determinarse
como aquel plan para plasmar y representar en un plano las diferentes areas que
conforman una planta o negocio, ya sea recepcion de materia prima, almacén,
operacién, control e inspeccién de calidad, patios de maniobra, estacionamiento y
otros. Para elaborar un layout es necesario contar con un inventario preliminar de
todas las areas que conforman la empresa; este debe incluir las dimensiones de las

areas, superficie y altura. (Garcia, 2014)

A su vez, un layout debe de cumplir con ciertos principios para realizar con el mayor
de los éxitos la poca demora del proceso a estudiar. Uno de los principios seria el
del minimo recorrido, ya que el fin principal de este es reducir los tiempos de
operacion, con ello el recorrido del proceso o flujo de proceso debe ser con una

minima distancia.

Ademas de que la distribucidon o el proceso de la organizacion debe de tener una
secuencia muy ldgica, con ello evitando regresiones lo maximo posible, y asi evitar

tiempos muertos.

Actualmente, en la mayoria de las empresas en sus layouts se determina que el area
de trabajo debe contar con rutas de evacuacion, depdsitos adecuados para la basura

y areas de trabajo limpias, asi obteniendo un ambiente de trabajo digno.

2.3.4. VSM

El Value Stream Mapping (VSM), traducido como "Mapeo del Flujo de Valor" en

espanol, es una técnica utilizada en la gestién de procesos y la mejora continua en

el ambito empresarial. El objetivo principal de esta metodologia es comprender y
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visualizar cdmo se crea valor a lo largo de un proceso, desde la materia prima hasta
la entrega del producto o servicio al cliente, identificando y eliminando actividades
que no aportan valor (desperdicios) en ese flujo.

El VSM es comUnmente asociado con las practicas de Lean Manufacturing y Lean
Thinking, aunque también se aplica en otras areas, como los servicios, la atencion

médica y el desarrollo de software.
Algunos de los elementos clave del Value Stream Mapping incluyen:

1. Identificacion de los pasos del proceso: Los equipos involucrados en el mapeo del
flujo de valor trabajan juntos para identificar y visualizar cada paso en el proceso,
desde la adquisicion de materias primas hasta la entrega al cliente.

2. Mapeo visual: Se utiliza una notaciéon grafica para representar cada paso del
proceso en un mapa, que muestra la secuencia y las interacciones entre actividades,

asi como el flujo de informacién y materiales.

3. Tiempos y datos relevantes: Junto con cada actividad en el mapa, se registran
datos clave como tiempos de ciclo, tiempos de espera, inventario, calidad, y otros

indicadores relevantes para evaluar la eficiencia y el desempefio del proceso.

4. Identificacién de desperdicios: El VSM permite identificar y categorizar diferentes
tipos de desperdicios, como tiempo de espera, transporte innecesario,

sobreproduccidn, inventario excesivo, defectos, etc.

5. Disefio de un flujo de valor futuro: Una vez que se ha mapeado el proceso actual
y se han identificado los desperdicios, se trabaja en un disefio de flujo de valor futuro

que elimina o reduce estos desperdicios y optimiza el proceso.

6. Plan de implementacion: Finalmente, se crea un plan de implementacion para
llevar a cabo los cambios necesarios en el proceso y lograr el flujo de valor futuro

deseado.
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El Value Stream Mapping es una herramienta poderosa para identificar areas de
mejora y optimizacién en una organizacion, lo que puede conducir a una mayor
eficiencia, reduccidn de costos y una entrega mas rapida y consistente de productos

0 servicios de alta calidad a los clientes.
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CAPITULO III

DESARROLLO Y METODOLOGIA



3.1 Procedimiento y descripcion de las actividades

realizadas

Para desarrollar la mejora de la productividad del area de terminado de la empresa
AJH maquila S.A. de C.V., es importante analizar y aplicar estrategias que ayudan a
la mejora del proceso y a tener una mejora continua, sin dejar a lado el implementar

el desarrollo de las relaciones humanas.

Para esto, se aplica un plan de mejora continua, en donde se muestran los pasos y

el procedimiento a seguir.

3.1.1. Cronograma de actividades

A continuacion, se presenta un cronograma de actividades en donde su principal
funcidon es mostrar las actividades a realizar y a cumplir en un lapso de 5 meses
(junio del afo 2023 a octubre del ano 2023) y esto para determinar el cumplimiento

de las metas.

Analisis de propuesta: Es el andlisis de la problematica a resolver en el area de la

empresa antes seleccionada. A su vez, es la representacion de la idea a mejorar.
Diserio de preliminares: Se presentan los datos importantes para el desarrollo.

Generalidades del proyecto: Es el desarrollo de la informacién basica y esencial que

proporciona una vision general del proyecto.

Investigacion: Es el desarrollo del marco tedrico, fundamentos tedricos y de

investigacion que ayudan a saber la conceptualizacién de los temas a tratar.

Desarrollo y metodologia: Se describe con detalle y precision el proceso y las técnicas

que se seguiran para la recoleccion de datos y las otras etapas de la ejecucion.

Anadlisis: Una vez recopilada la informacidn del estudio, esta se debe de examinar y
analizar con el propdsito de responder a las distintas cuestiones planteadas en el
proyecto.

Propuesta. Son aquellas sugerencias y propuesta final.
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Figura 8

Cronograma de actividades.

Cronograma de actividades

"IMPLEMENTA CION DE ESTRATEGIAS PARA LA MEJORA DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TERMINADO

Titulo de residencia EN LA EMPRESA AJH MAQUILA S.A. DEC.V."

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

J-A | AGO | AGO | A-S SEP SEP SEP SEP OCT | OCT | OCT | OCT | O-N [ NOV | NOV | Nov

Actividades 31-05 | 07-12 | 14-19 | 28-02 | 04-09 | 11-16 | 18-23 | 25-30 | 02-07 | 09-14 | 16-21 | 23-28 | 30-04 | 06-11 | 13-18 | 20-25

Analisis de propuesta

Disefio de preliminarares -

Generalidades del proyecto -

Investigacion ---

Desarrollo y metodologia ---

Andlisis [ [ ]
Propuesta de solucién y realizacién de la misma ]

Informe final del proyecto

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

3.1.2. Estrategia global de solucion

El principal problema del presente es la baja productividad de la empresa en el area
de terminado, no siempre se ve este problema, sin embargo, hay momentos en los
que se cuenta con demasiado inventario de produccidn en dicha area, esto
principalmente se debe por la baja eficiencia del personal en la linea de produccién,
en donde ocasiona en varios casos el atraso de la entrega al cliente y con ello,
provoca a que el area de terminado se quede a trabajar en horas extras de forma

constante.

Por lo que, una de las principales estrategias para solucionar el problema es integrar
un cuadro de control de mando, el cual es desarrollado en Excel, con el propdsito
de mejorar la administracion y los datos relevantes del area de produccion, como lo
es la cantidad de produccidn del dia y la meta que se estima para el mismo, a su
vez, mostrando la eficiencia de dicha linea de produccion. Otra de las estrategias
relevantes para la mejora de la linea es la creacion de un plan de mejora continua,
con ello, el mejoramiento de los tiempos de produccion del estilo 7446, a su vez, el
desarrollar un encadenamiento de produccidon de acuerdo con las operaciones de
dicho estilo, una vez lo anterior, la eficiencia de la linea de produccidn se vera en
constante crecimiento y con ello, mejorara la productividad del area de terminado.
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1. No contar con la herramienta para detectar amenazas y oportunidades.

Uno de los problemas principales es que la empresa no cuenta con una herramienta
diaria para detectar los problemas existentes en la linea de produccion y las

oportunidades que se pueden tomar en un momento critico.
2. Falta de informacion visual

No se cuenta con una herramienta visual para detectar problemas en tiempo y

forma.
3. Baja eficiencia del trabajador en la linea de produccion en el estilo 7446.

La eficiencia tanto del trabajador como el promedio de la linea de produccion del
estilo 7446 son bajos, por lo que, producen a que la productividad del area de
terminado sea baja en dia de embarque.

4. Poca motivacion en los incentivos en el drea de terminado.

En el area de terminado, el personal se encuentra poco motivado por los incentivos
que reciben, a su vez, en varias de las ocasiones por la necesidad de la entrega de

la produccion, dicha area trabaja bajo horas extras.

3.1.3. Estrategia de solucion de cada subproblema

1. No contar con la herramienta para detectar amenazas y oportunidades.

Disenar una propuesta de cuadro de control de mando, el cual su principal fin es
reducir el tiempo para evaluar el proceso de produccion y poder tomar decisiones
de forma rapida. Los principales datos que seran recabados son: La produccion
diaria, meta de produccién diaria, los defectos de calidad, los defectos de
magquinaria, el promedio de la eficiencia diaria de la linea de produccion, tanto del
area de habilitado como el de ensamble, los cuales son tomados con respecto a cada
eficiencia de cada trabajador que conforma la linea.
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2. Falta de informacion visual

Seleccionar indicadores que ayuden a proporcionar informacion del area de
produccién de la empresa, con la oportunidad de detectar facilmente fallas, alertas
y las posibles mejoras en dicha linea.

3. Baja eficiencia del trabajador en la linea de produccion en el estilo 7446.

La estrategia bajo este problema es aumentar la eficiencia de la linea de produccién,
para ello es importante alzar y mejorar la eficiencia del trabajador, por lo que, se
procede a motivar a los trabajadores por medio del rebase, (produccién extra a la
tarea diaria), por lo que, arriba del 70% de eficiencia, el trabajador estara recibiendo

en su pago semanal una cantidad monetaria extra.

Otra de las estrategias para mejorar las eficiencias de la linea es realizar una toma
de tiempos por operacion del estilo 7446, el cual es el estilo con mayor frecuencia
de produccion. Al momento de verificar los tiempos, y siendo asi necesario se
procede a mejorar los tiempos de dichas operaciones en el desglose oficial de la
empresa, con ello mejorando las eficiencias del empleado y de la linea de

produccién.

Desarrollar un encadenamiento de produccion correcta, respetando las operaciones
antecedentes y los tiempos de operacién, por lo que se procede a hacer un sistema
de flujo de linea recta en el area de habilitacidn como se muestra en la figura 9,
cabe mencionar que en dicha figura se muestra un disefio de flujo de linea recta,

esto a su vez, por la fiabilidad que tiene al ser empleada en el area de habilitado.

Figura 9

Disefo del sistema de flujo de linea recta de produccion.

Entrada del ] Salida del
roducto del producto al area
P —t— e ———— = —
area de corte. de ensamble.
|

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Mientras que, en la figura 10 se muestra un disefio de un sistema de produccién en
“S”, para el area de ensamble ya que el tiempo del proceso de esas operaciones son

un poco mas tardadas.

Figura 10

Disefio del sistema de flujo en "s" de produccion

Entrada del producto |
de habilitado.

Salida del producto

| terminado.

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

4. Poca motivacion en los incentivos en el drea de terminado.

En el area de terminado se realiza la toma de tiempos de las operaciones de
deshebrado y el planchado de la pieza terminada, con ella, definiendo los tiempos
correctos, y asi mismo, proponer al area administrativa un tabulador para mejorar
sus incentivos, en donde se le otorgara monetariamente un ingreso extra a los
empleados que realicen las operaciones antes mencionadas por el crecimiento del

porcentaje de eficiencia.

A su vez, otra de las estrategias es desarrollar un diagrama de recorrido, que ayude
a la disminuciéon de los transportes innecesarios y con ello, la disminucion del

inventario.
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3.2. Alcance y enfoque de la investigacion

El alcance de la investigacion es explicativo, ya que se hara una recoleccién de datos
desde el mes de junio del afio 2023 hasta el mes de octubre del mismo, en el area
de produccién en la empresa “AJH Maquila S.A. de C.V.”, en donde se presentara
un cuadro de control de mando disefiado en Excel, por lo tanto el objetivo principal
es determinar indicadores y tener datos diarios de las fallas o puntos de mejora que
se pueden presentar en la linea de produccion con el fin de mejorar la eficiencia de
la linea y asi, disminuir las horas extras trabajadas en el area de terminado de la
misma empresa. Se pretende que, con dicho control de mando de la empresa, se
puedan visualizar datos de manera diaria, semanal, mensual o simplemente cuando

se necesiten en el tiempo necesario y con una rapidez excepcional.

3.3. Hipotesis

La aplicacién de la propuesta de un cuadro de control de mando para la linea de
produccién de la empresa “AJH Maquila S.A. de C.V.” funciona como estrategia para
medir los resultados y desempefio con el que cuenta la empresa por medio de
indicadores, con el fin principal de evaluar datos de produccién, defectos de calidad
y la eficiencia promedio de la misma linea de produccidon para una mejor

productividad en el area de terminado de la misma empresa.

3.4. Diseifio y metodologia de la investigacion
El presente proyecto tendra un enfoque de investigacion cualitativa y de

investigacion de campo.

Investigacion cualitativa: es un enfoque de investigacion que se centra en
comprender y explorar la naturaleza de un fendomeno, asi como en captar las
perspectivas, experiencias, creencias y emociones de las personas involucradas en

dicho fendmeno.
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Investigacion de campo. es un proceso en el que se recopilan datos directamente
en el entorno natural en el que ocurren los eventos o fendmenos que se estan
estudiando. A su vez, es el desarrollo de este tipo de investigacién se vera
ampliamente desarrollada en la empresa de la implementacidn de estrategias para

la mejora de la productividad.

3.5. Seleccion de muestra

Tomando como muestra el personal operador de la linea de confeccidon de la misma
empresa, se recabaron a 20 personas para el calculo del tamafo de muestra, se usd
la formula siguiente:

N*Zz*p*q

XX=
" e2x(N—1)+Z%?*p=xq

En donde:

N= tamafo de la poblacion

Z= nivel de confianza

p= probabilidad de éxito, o proporcion esperada

g= probabilidad de fracaso

e?= precision (Error maximo admisible en términos de proporcion).
Con los siguientes datos:

N= 20 (Personas a encuestar)

Z= 95%= 1.96 (En base a las tablas de distribucién normal Z)
p=50%

g= 50%

e?= 5%
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Formula en la calculadora.

_ ((20)(1.96)2(0.5)(. 5))
(((.05)2(20 — 1)) + ((1.96)2(0.5)(0.50)))

n «

Y asi obteniendo como resultado un valor de: 19.057
Siendo asi n=19.057

Por lo que, redondeando el resultado da una muestra de 20, con ello, después de
obtener este resultado se seleccionara la cantidad antes escrita. Por lo que, en la
empresa se selecciond el personal que se encontraba de acuerdo para la aplicacién

del instrumento.

3.6. Recoleccion de datos

Los datos, se obtendran en la empresa AJH Maquila S.A. de C.V. en el area de
produccidn del estilo 7446, las cuales son personas con conocimiento y/o experiencia
en el area. El conocer de manera mas cercana y real de la evaluacidon del area
facilitara la seleccion de estrategias para la mejora de la productividad. De esta
forma, sera un paso importante para ayudar a facilitar la idea del problema que se
tiene en la respectiva area de la empresa y con ello, disefiar las estrategias correctas

para un mejor funcionamiento y mejoramiento de la productividad.

La facilidad de la recoleccion de datos sera de utilidad para ayudar a tener una mejor
vision, mas completa y precisa de la investigacion, gracias a esto, se tendra una
vision para el desarrollo de las estrategias mucho mas clara. Para tener una correcta
implementacion de esta herramienta, se debe de tener muy en cuenta, la realidad

con la cual se esta encontrando la situacion de la empresa.
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3.6.1 Seleccion del instrumento

Para determinar y asi obtener los resultados se usara como instrumento una
encuesta. Esta informacion se recolectara en la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.
en donde se tomaran a personas con el conocimiento y la experiencia en el area de
produccion, por lo tanto, se disefid una encuesta de 5 preguntas acerca del proceso
y evaluacion que ellos han venido realizando desde hace tiempo. En los anteriores
apartados se realizo el calculo de muestra, lo que resultaron con una cantidad de 20
trabajadores para encuestar, con el fin de llevar a cabo un andlisis para ejecutar una
propuesta. A su vez, se tiene en cuenta que una encuesta es una forma de conocer
la opinidn de una persona o un grupo de personas sobre un tema determinado. Las
encuestas son una forma de recabar informacién, y se pueden hacer con diversos

objetivos en mente.

3.6.2 Aplicacion del instrumento
Como se ha venido mencionando, el instrumento adecuado a aplicar para la
implementacion de las estrategias es la encuesta para obtener resultados y realizar

comparaciones, con gente que tenga conocimiento en el area y/o experiencia.

Se disefd la encuesta de la siguiente manera, se plantearon y estructuraron
preguntas para lograr el disefio de esta, constd de 5 preguntas de opcidon multiple,
en su mayoria basadas en las posibles tacticas a considerar dentro de la empresa,

con ello, se podra determinar los métodos mas utilizados y eficientes.
Dicha estructura de la empresa, quedo de la siguiente manera:

Nombre:

1. ¢éComo consideras que evallan el proceso de produccion que se lleva dentro de

la empresa?

e Malo
e Bueno

e Excelente
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2. ¢Utilizan estrategias de ingenieria para el analisis de la produccion?
e Si
e No
3. ¢Consideras que es importante realizar una toma de tiempos del estilo 7446?
e Si
e No

e Talvez

4. ¢En qué estado crees que se encuentra el flujo de produccion actualmente dentro
de la linea de ensamble y la linea de habilitado?

e Malo
e Regular

e Excelente

5. éConsideras que para tener un crecimiento en la productividad de la empresa es
importante tener un flujo correcto de produccion?

e Si

e NO

e Talvez

Para la aplicacion de las encuestas se tomo en cuenta el calculo de la muestra y se

selecciond el resultado de personas a encuestar, por lo que fue un total de 20.

Se encuestaron a 20 personas, las encuestas se realizaron en la misma empresa y
fueron a personas con conocimiento y experiencia en el area, asi, al obtener los
resultados tomar los datos estadisticos y realizar un analisis con respecto a lo antes

mencionado.
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3.6.3 Preparacion de datos

e Recoleccion de datos: Para realizar las encuestas, se realizaron de forma
digital y confidencial dentro de la empresa, se llamé al personal al
departamento de Ingenieria y con ello, se les proporciond el enlace de acceso,
por lo que, procedieron a contestar.

e Preparacidon: se comenzd con preguntar acerca del proceso de produccién
que la empresa utiliza y que si éste a su vez, es correcta. Para realizar las
preguntas acerca del proceso y evaluacion se tomd en dos estrategias
importantes que son necesarios para tener una perspectiva real acerca del
proceso. En la figura 11 se muestra la presentacion del formulario en la

plataforma de Google Forms.

Figura 11

Presentacion de formulario en plataforma Google Forms.

Analisis del proceso de produccion de la
empresa AJH Maquila S.A. de C.V.

Con el fin principal de analizar el proceso actual de la empresa AJH Maguila 5.4, de C.V,
se le hace a usted, el cual es seleccionado por el departamento de ingenieria de la
misma empresa, contestar honestamente las siguientes preguntas:

rosas.asencion.osvaldo.cbtisd4@gmail.com &
Cambiar de cuenta

* Indica que la pregunta es obligatoria

Correo *

Tu direccién de correo electronico

w

1. ;Como consideras que evaldan el proceso de produccion que se lleva dentro
de la empresa?

O Malo
O Bueno
O Excelente
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2. ;Utilizan estrategias de ingenieria para el analisis de la produccion? *

() si
ONO

3. iConsideras que es importante realizar una toma de tiempos del estilo 74467 *

O osi
O Mo
O Tal vez

4. ;En qué estado crees gue se encuentra el flujo de produccion actualmente *
dentro de la linea de ensamble y habilitado?

O Malo
O Regular

O Excelente

5. ;Consideras que para tener un crecimiento en la productividad de la empresa *
es importante tener un flujo correcto de produccion?

() si
O Mo
D Tal vez

iMUCHAS GRACIAS!

Gracias por contestar esta encuesta, los datos recabados se utilizardn para la toma de
decisiones que mejoraran e flujo y Ia productividad de la linea de produccién y con ello, el
drea de terminado.

Fuente: https://forms.gle/X6Zt1jyESqzMqzaG9.
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3.7 Analisis de datos

Al recabar los datos obtenidos de las encuestas aplicadas, se procedié a desarrollar
un analisis general de la encuesta, para hacer una comparacion de resultados y
determinar una conclusién adecuada. Cabe destacar que se registraron las 20
respuestas obtenidas en Excel, a causa de lo anterior, se presentan las respuestas

proporcionadas por los trabajadores.

3.7.1 Graficas de resultados
Se colocan las respectivas graficas de los resultados obtenidos previamente, por lo

que, se anexa lo siguiente:

Figura 12

Grafica de la pregunta N° 1

1. ;Como consideras que evallan el proceso de produccion que se lleva dentro de la
empresa?

20 respuestas

i Malo
i Bueno
Excelznte

Fuente: (Google Forms, 2023)
En la figura 12 se puede observar que un 42% de las personas encuestadas
consideran que no evallan correctamente el proceso que se lleva a cabo dentro de
la empresa, por lo que, existe un detalle de desconformidad, a su vez, solo un 5%

considera que el proceso es excelente y un 55% considera que es bueno.
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Figura 13

Grafica de la pregunta N° 2

2. i Utilizan estrategias de ingenieria para el analisis de |a produccion?

20 respuesias

83
@ Mo

Fuente:(Google Forms, 2023)

Cabe mencionar que en la figura 13 un 35% considera que, si se contemplan dentro
de la empresa estrategias para el analisis de produccidn, las cuales, hablando con
los operarios, se refieren a las hojas de eficiencia que son proporcionadas por el
area de sistemas, mientras que, un 65% considera todo lo contrario.

Figura 14
Grafica de la pregunta N° 3

3. iConsideras que es importante realizar una toma de tiempos del estilo 74467

20 respuestas

[ B=1
@ No

Tal vez

Fuente: (Google Forms, 2023)
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En la figura 14 muestra que cerca de un total del 90% considera recomendable
hacer una toma de tiempos nuevamente, porque creen que los tiempos
proporcionados por el area de programacion no van de acuerdo con lo que se hace

realmente el operario.

Figura 15
Grafica de la pregunta N° 4

4. ;En qué estado crees que se encuentra el flujo de produccion actualmente dentro
de la linea de ensamble y habilitado?

20 respuestas

@ Malo
@ Regular
Excelznte

Fuente: (Google Forms, 2023)

En la figura 15 sefala un total del 55%, de los cuales creen que el flujo de produccién
se encuentra en estado “regular”, ya que no creen en su totalidad de que este sea
fiable para tener un correcto encadenamiento de produccion, mientras que un 35%

considera que el flujo de produccion es malo.

Un 70% de los encuestados consideran que para tener una mejor productividad es
muy importante tener un flujo correcto de produccién, en la figura 16 es muy
interesante poder ver que nadie cree lo contrario, sino que estan en que si o que tal

vez puede ser un factor muy influyente dentro del proceso de produccion.
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Figura 16
Grafica de la pregunta N° 5

5. ;iConsideras gue para tener un crecimiento en la productividad de la empresa es
importante tener un flujo correcto de produccion?

20 respuestas

@5
P Mo

Tal vez

Fuente: (Google Forms, 2023)

A base de los resultados anteriores, se concluye que gracias a esta encuesta se
conoce que hay personal que no esta en su totalidad conforme con el proceso que
llevan o que al menos, se encuentran confundidos con lo que realmente son las

estrategias para la mejora de la productividad.

3.8. Desarrollo de la aplicacion del plan de mejora continua en

la linea de produccion.

Como base al cumplimiento de los objetivos y las estrategias para mejorar la linea
de produccién y la eficiencia de esta, se desarrolla un plan de mejora continua, el
cual se basa en una serie de pasos funcionales para llevar al cabo el éxito de los
planes propuestos. A su vez, esta herramienta es fundamental para determinar las

actividades a realizar y la funciéon de cada una de ellas.
El presente plan de mejora continua se basa en lo siguiente:

1.- Establecer un equipo. Se establece un equipo dentro de la empresa en donde el
principal objetivo es determinar las tareas y el apoyo en ciertas areas y aspectos
que se vean involucrados en la mejora de la productividad. El equipo se compone

principalmente con el supervisor de la linea de produccion y el area de terminado, a
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su vez, con el jefe del departamento de RRHH, con el Ingeniero industrial del proceso

y por supuesto, con el jefe del departamento de produccion y de calidad.

2.- Evaluar la situacion actual: Con ayuda del equipo, se hace un estudio de la
situacion en la que se encuentra la empresa, en este caso, se toman datos de la
produccién pasada y se procede a analizarse, a su vez, se considerd importante la
recopilacion de comentarios y experiencia que ha tenido el personal que labora en
la empresa en los dias pasados. Se verifican datos anteriores en donde se analiza la
cantidad de defectos que hay por dia, el cumplimiento de metas de produccion y el

porcentaje promedio de eficiencia que ha desarrollado el personal previamente.

3.- Establecer objetivos claros y especificos: Se definen objetivos medibles y
especificos que se quieran lograr en el proceso de mejora, uno de los cuales fue el
cdmo aumentar la produccién, el crecimiento de la eficiencia de la linea de

produccidn, la disminucion de los defectos por temas de calidad.

4.- Recopilar datos: Se implementa un sistema de seguimiento y de recopilacion de
datos, con el fin principal de evaluar el rendimiento de los procesos. Por lo que, se
hace la utilizacién de un Dashboard, el cual es una herramienta de gestion de la
informacion o su vez, se puede considerar como un control de mando, en donde sus
actividades principales son monitorizar, analizar y mostrar de manera visual los
indicadores clave de desempefio (KPI), métricas y datos fundamentales para hacer
un seguimiento del estado de la empresa, algin departamento, como lo es el de

produccion y terminado o algun tipo de proceso especifico.

La importancia de esta herramienta es vital, ya que, gracias a la misma, hace mas
facil la toma de decisiones y muestra de forma mas visual las fallas, mejoras y datos

importantes que se pueden mejorar.

5.- Desarrollar planes de accion: Se disefian planes de accidon para lograr el
cumplimiento de los objetivos, en este caso una vez realizado el estudio de la
situacion actual de la empresa se decide trabajar primeramente con el area de

produccién, por lo que, una de las principales actividades es la toma de tiempos de
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cada operacion otorgandole del 15 al 22% de suplementos segun corresponda, en
donde se determinaron las operaciones que estaban de mas y que tenian el tiempo
estandar mal, por lo que se procedié a la mejora de dichos tiempos. A su vez, el
flujo del proceso del producto no era encadenado, sin embargo, una vez
determinado los tiempos y las operaciones fijas por cada estilo, se realizd el
diagrama de operaciones y el diagrama de recorrido para determinar el
encadenamiento del proceso de manera secuencial, respetando las dos sub areas
de produccion (habilitado y ensamble), esto se realizo al estilo 7446 del cliente que
lleva por nombre la empresa BARCO, ya que es uno de los estilos de produccién mas

frecuentes y con mayor nimero de problemas.

6.- Implementacion de mejoras: Se ejecutan los planes de accion de manera
progresiva, por lo que se supervisa el progreso y se ajusta los planes segun sea
necesario. En esta etapa del plan de mejora continua, se determina Ia
implementacion de mejoras con ayuda del control de mando, ya que, como se
menciond, es una herramienta muy Util para ver de manera progresiva y por medio
de indicadores los puntos de mejoras que se pueden desarrollar desde el mes de
junio 2023 al mes de octubre del mismo ano. Cabe destacar que dicha herramienta,

estudia principalmente los siguientes filtros:

e Fecha

e Estilo

e Cliente

e Cantidad de produccién

e Meta diaria

e Porcentaje de productividad segin la cantidad producida y la cantidad
solicitada.

e Defectos de maquinaria

e Eficiencia diaria tanto de habilitado como de ensamble.

Base a lo anterior, con ayuda de tablas dinamicas y graficos, se presenta informacion

real y especifica segun los filtros que se deseen, en donde cumple el objetivo
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principal, el cual es medir la cantidad de produccion y verificar el rendimiento de

esta.

/.- Medir resultados y verificar avances: Con el control de mando, se siguen
verificando los resultados que hay por mes, en donde se llenan datos de manera
diaria y constantemente para no dejar a un lado la falta de revision acerca del nivel
de desempeio en el que se encuentra la linea de produccion. Esto quiere decir, que
en las juntas que se hacen constantemente, se verifica el estatus de la linea de
produccién, dado que, uno de los principales temas a tratar es la eficiencia con la

que esta corriendo la linea de produccion.

8.- Aprender de los éxitos y fracasos: Se analiza lo que si funciond y lo que no, pero
hasta el momento, todo ha funcionado de manera correcta y obteniendo los
resultados esperados, un detalle que existié, durante todo el proceso de mejora, fue
en el diagrama de recorrido o como bien se conoce, en el Layout, en donde existieron
problemas en los acomodos de un par de operarios con sus respectivas operaciones,
pero ese detalle se detectd de forma rapida y asi mismo, se tuvo la oportunidad de

poder corregirlo y seguir el proposito.

9.- Establecer un ciclo de mejora continua: El control de mando antes mencionado,
como se ha dicho de forma redundante, es una herramienta que ayuda a tomar
decisiones rapidas gracias a los apoyos visuales con las que esta cuenta, por lo que,
base a esta herramienta se establece el ciclo de mejora continua, ya que al ver los
detalles que puedan existir o las mejoras por poder realizar, se da la oportunidad de
buscar estrategias y métodos para seguir controlando el crecimiento de Ila

productividad.

10.- Comunicacion y capacitacion: Se comunicaron los avances que se estaban
obteniendo en la linea de produccién, con ello sugiriendo a todo el personal
involucrado a que siga con esa motivacién, para que existieran beneficiados en
ambas partes, se procede a capacitar en este caso a los repartidores del trabajo a

la forma correcta de pasarle el trabajo, todo esto gracias al diagrama de recorrido.

Pagina | 64



3.9. Implementacion de propuesta de control de mando

El control de mando es una herramienta que ayuda a gestionar la informacion diaria
de varios factores, en donde su principal objetivo es visualizar, valorar y evaluar
rapidamente indicadores que le ayuden principalmente al personal de produccion de
la empresa, para que, se puedan tomar decisiones rapidas y beneficiar el nivel de
productividad de la linea de produccidén y el area de terminado.

Dicha herramienta cuenta con una base de datos, el cual fue creado en el software
de hoja de calculo mejor conocido como EXCEL, en donde mediante un formulario
se fue llenando desde el 06 de junio del 2023 al 31 de octubre del mismo afio, los
datos a considerar son aquellos mas relevantes de la linea y que los cuales, se
pueden medir y con ello tomar ciertas decisiones, sin embargo, con esta herramienta
se pueden responder a ciertas preguntas como: ¢Cudl es la productividad de la linea?
¢Qué estilo es el que genera un mayor promedio de eficiencia por mes? éCuantas
piezas se producen por estilo y qué cantidad? ¢Cual es el nimero de defectos por

mes?, etc.

Figura 17

Formulario del control de mando.

/ FORMULARIO \

ESTILO 7446

CANTIDAD DE PRODUCCION

META POR DIiA 620

GUARDAR

% DE PRODUCTIVIDAD 81%

DEFECTOS DE CALIDAD LIMPIAR

DEFECTOS DE MAQUINA 3

EFICIENCIA HABILITADO 74.17%
\EFICIENCIA ENSAMBLE 68.96%

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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En la figura 17 se muestra el formulario en donde se hace el llenado de la
informacion y gracias a esta, mediante al desarrollador del programa EXCEL, se
colocan ciertos macros, para que, de forma automatica, todos esos datos se vayan

registrando en la base de datos que se presenta en las figuras 18 y 19.

Figura 18

Base de datos del 15 de agosto al 31 de octubre.

HA R4 cLiEnTE B esTiLo B3 cANTIDAD DE PrODUCCION B META POR DIA Bl % DE PRODUCTIVIDAD B DEFECTOS DE CALIDAD B DEFECTOS DE MAQUINA B EFICIENCIA HABILITADO B EFICIENCIA ENSAM

31/10/2023 BARCO 7446 505 620 81% 84 3 74.17% 68.96%
30/10/2023 BARCO 7446 589 620 95% 76 2 72.35% 67.85%
28/10/2023 BARCO 7446 642 620 104% 52 2 75.00% 60.25%
26/10/2023 BARCO 7446 620 620 100% 62 0 72.08% 60.41%
25/10/2023 BARCO 7446 620 620 100% 84 0 66.97% 58.04%
24/10/2023 BARCO 7446 620 620 100% 105 2 75.34% 55.29%
23/10/2023 BARCO 7446 620 620 100% 89 4 58.82% 64.63%
20/10/2023 BARCO 7446 620 620 100% 65 3 65.20% 68.30%
19/10/2023 ENCOMPASS 1964 808 900 90% 65 2 60.63% 43.96%
18/10/2023 ENCOMPASS 1964 1082 1000 108% 85 3 46.31% 45.61%
17/10/2023 ENCOMPASS 1964 1040 900 116% 70 2 47.97% 52.06%
16/10/2023 ENCOMPASS 1964 808 900 90% 75 0 47.11% 42.24%
14/10/2023 ENCOMPASS 1964 930 1170 79% 98 2 36.62% 37.43%
13/10/2023 ENCOMPASS 1964 1050 1170 90% 106 3 45.66% 40.40%
12/10/2023 ENCOMPASS 1964 1056 1170 90% 115 2 52.07% 58.36%
11/10/2023 ENCOMPASS 1964 1050 1170 90% 100 0 49.48% 56.40%
10/10/2023 ENCOMPASS 1964 1008 1170 86% 95 2 51.70% 51.64%
09/10/2023 ENCOMPASS 1964 1008 1170 86% 105 3 52.28% 59.17%
06/10/2023 ENCOMPASS 1964 680 1170 58% 98 2 49.54% 36.69%
05/10/2023 ENCOMPASS 1964 1000 1170 85% 160 1 55.63% 60.20%
04/10/2023 ENCOMPASS 1964 1000 1170 85% 105 4 53.80% 53.92%
03/10/2023 BARCO 7446 526 620 85% 105 2 55.34% 40.40%
02/10/2023 BARCO 7446 620 620 100% 84 2 53.61% 55.87%
29/09/2023 BARCO 7446 620 620 100% 115 6 63.38% 58.71%
28/09/2023 BARCO 7446 626 620 101% 156 1 65.83% 52.41%
27/09/2023 BARCO 7446 620 620 100% 81 3 64.37% 60.78%
26/09/2023 BARCO 7446 620 620 100% 104 3 68.44% 59.27%
25/09/2023 BARCO 7446 620 620 100% 110 5 65.30% 53.55%
22/09/2023 BARCO 7446 620 620 100% 126 2 58.37% 48.97%
21/09/2023 BARCO 7446 620 620 100% 189 1 56.40% 52.75%
20/09/2023 BARCO 7446 600 620 97% 53 0 52.15% 53.41%
19/09/2023 BARCO 7446 628 620 101% 346 2 57.49% 51.00%
18/09/2023 ENCOMPASS 1964 628 720 87% 273 0 56.73% 38.64%
15/09/2023 ENCOMPASS 1964 1084 1170 93% 119 3 51.72% 44.48%
14/09/2023 ENCOMPASS 1964 984 1170 84% 119 3 54.86% 52.74%
13/09/2023 ENCOMPASS 1964 1002 1170 86% 225 2 51.07% 62.11%
12/09/2023 ENCOMPASS 1964 1000 1170 85% 83 2 54.31% 46.01%
11/09/2023 ENCOMPASS 1964 1000 1170 85% 145 0 52.78% 53.98%
08/09/2023 ENCOMPASS 1964 1000 1170 85% 19 0 50.41% 50.13%
07/09/2023 ENCOMPASS 1964 1004 1170 86% 146 2 45.98% 44.43%
06/09/2023 ENCOMPASS 1964 850 1170 73% 509 3 46.26% 41.89%
05/09/2023 ENCOMPASS 1964 1050 1170 90% 113 2 50.91% 51.24%
04/09/2023 ENCOMPASS 1964 1050 1170 90% 110 4 52.82% 48.98%
01/09/2023 ENCOMPASS 1964 912 1170 78% 115 0 45.20% 51.23%
31/08/2023 ENCOMPASS 1964 726 1170 62% 182 Bl 44.04% 40.80%
30/08/2023 ENCOMPASS 1964 114 1170 10% 15 2 48.32% 48.58%
30/08/2023 BARCO 914 538 685 79% 179 2 48.32% 48.58%
29/08/2023 BARCO 914 662 685 97% 202 6 46.40% 48.76%
28/08/2023 BARCO 914 630 685 92% 146 5 53.99% 49.45%
25/08/2023 BARCO 914 601 685 88% 100 2 56.72% 50.65%
24/08/2023 BARCO 914 202 685 29% 45 0 52.73% 50.78%
23/08/2023 BARCO 4481 597 668 89% 160 2 52.73% 50.78%
22/08/2023 BARCO 4481 598 668 90% 117 0 51.05% 55.20%
21/08/2023 BARCO 4481 437 668 65% 99 2 64.30% 47.97%
18/08/2023 BARCO 4481 642 668 96% 52 0 60.36% 54.76%
17/08/2023 BARCO 4481 630 668 94% 104 3 56.97% 55.20%
16/08/2023 BARCO 4481 630 668 94% 149 2 56.70% 56.61%
15/08/2023 BARCO 4481 630 668 94% 65 5 52.64% 55.24%

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Figura 19
Base de datos del 05 de junio al 14 de agosto del 2023.

14/08/2023 BARCO 4481 627 668 94% 84 2 51.27% 49.82%
11/08/2023 BARCO 4481 634 668 95% 112 4 47.42% 53.59%
10/08/2023 BARCO 4481 615 668 92% 113 1 58.27% 54.70%
09/08/2023 BARCO 4481 600 668 90% 115 2 57.39% 55.38%
08/08/2023 BARCO 4481 601 668 90% 145 0 52.00% 49.01%
07/08/2023 BARCO 4481 630 668 94% 120 3 53.28% 49.28%
05/08/2023 BARCO 4481 400 668 60% 95 2 37.77% 39.65%
04/08/2023 BARCO 4481 627 668 94% 98 0 59.24% 55.01%
03/08/2023 BARCO 4481 620 668 93% 105 4 58.76% 47.51%
02/08/2023 BARCO 4481 528 668 79% 110 2 52.66% 38.82%
01/08/2023 BARCO 4481 240 668 36% 125 1 57.48% 35.08%
01/08/2023 BARCO 914 89 685 13% 10 3 57.48% 35.08%
31/07/2023 BARCO 914 434 685 63% 170 3 61.75% 44.07%
29/07/2023 BARCO 914 541 685 79% 170 2 46.93% 31.87%
28/07/2023 BARCO 914 553 685 81% 112 1 51.35% 47.30%
26/07/2023 BARCO 914 654 685 95% 183 4 58.77% 54.38%
25/07/2023 BARCO 914 600 685 88% 314 2 70.07% 54.59%
24/07/2023 BARCO 914 462 685 67% 105 0 39.44% 55.16%
21/07/2023 BARCO 7446 517 700 74% 156 0 51.66% 35.32%
20/07/2023 BARCO 7446 696 700 99% 374 2 54.01% 56.00%
19/07/2023 BARCO 7446 576 700 82% 231 2 49.50% 58.23%
17/07/2023 BARCO 7446 532 700 76% 184 2 64.81% 50.79%
14/07/2023 BARCO 7446 336 700 48% 115 0 42.10% 46.38%
13/07/2023 BARCO 7446 576 700 82% 122 2 52.10% 49.80%
12/07/2023 BARCO 7446 576 700 82% 131 i 62.27% 53.10%
11/07/2023 BARCO 7446 624 700 89% 57 3 23.60% 31.20%
10/07/2023 BARCO 7446 624 700 89% 177 2 25.60% 24.30%
07/07/2023 BARCO 7446 600 620 97% 100 1 31.50% 22.30%
06/07/2023 BARCO 7446 532 620 86% 115 0 30.20% 32.00%
05/06/2023 BARCO 7446 374 620 60% 130 2 26.70% 32.00%
04/07/2023 BARCO 7446 420 620 68% 100 3 26.70% 30.20%
03/07/2023 BARCO 4481 420 680 62% 100 0 25.00% 24.30%
02/07/2023 BARCO 4481 410 680 60% 105 3 27.00% 20.00%
30/06/2023 BARCO 4481 420 680 62% 103 2 26.00% 32.00%
29/06/2023 BARCO 4481 415 680 61% 102 3 25.00% 30.00%
28/06/2023 BARCO 4481 423 680 62% 100 0 30.00% 22.00%
27/06/2023 BARCO 4481 350 680 51% 106 2 25.00% 20.30%
26/06/2023 BARCO 7446 380 650 58% 84 0 15.60% 22.45%
23/06/2023 BARCO 7446 3% 650 61% 98 2 20.20% 30.30%
22/06/2023 BARCO 7446 425 650 65% 113 0 18.90% 16.20%
21/06/2023 BARCO 7446 425 650 65% 113 0 18.90% 16.20%
20/06/2023 BARCO 7446 450 650 69% 110 2 16.35% 13.20%
19/06/2023 BARCO 7446 440 650 68% 100 0 16.30% 12.10%
16/06/2023 BARCO 7446 400 650 62% 120 0 15.30% 15.00%
15/06/2023 BARCO 7446 410 650 63% 120 0 12.30% 15.00%
14/06/2023 BARCO 7446 410 650 63% 98 2 16.20% 13.50%
13/06/2023 BARCO 7446 499 650 77% 112 3 14.20% 12.30%
12/06/2023 BARCO 7446 410 650 63% 120 1 16.30% 10.20%
09/06/2023 BARCO 7446 380 650 58% 100 2 15.10% 18.60%
08/06/2023 BARCO 7446 39 650 61% 130 0 15.20% 18.30%
07/06/2023 BARCO 7446 415 650 64% 125 0 20.00% 19.60%
06/06/2023 BARCO 7446 450 650 69% 130 3 22.00% 18.00%
05/06/2023 BARCO 7446 425 650 65% 125 2 15.30% 22.35%,

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Los datos tomados para ser evaluados en la figura 18 y 19 son:

1. Fecha: Es en donde especifica el dia en que se tomaron los datos, por lo que,
estos dias son comiUnmente entre semana, de los lunes a viernes y ocasionalmente
se recopilaron datos en fines de semana, esto se debe a aquellos dias en que se

trabajé normal por reposicion de tiempo debido a las faltas por los dias festivos.

2.- Cliente: En la empresa hay dos clientes potenciales, la empresa de BARCO y
ENCOMPASS, a las cuales ambos se les exporta el producto.

3.- Estilos: Se refieren a aquellos tipos batas médicas que entraron a esta linea de

produccién, esto se debe a las diferentes operaciones o las operaciones que puede
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tener un tipo de bata con otra, se combinan por falta de trabajo de los estilos que

normalmente se dedica a confeccionar la linea.

4.- Cantidad de produccion: Es aquella cantidad que la linea de produccion produce.

5.- Meta diaria: Es aquella cantidad la cual es proporcionada por el departamento

de programacion, en donde se basa de acuerdo con la capacidad instalada que tiene

la linea de produccion. En la figura 20 se muestra un ejemplo de la programacién

mensual.

Figura 20

Programacion del mes de agosto de la linea de produccién de BARCO.
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Fuente: Proporcionado por la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.
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6.- Porcentaje de productividad. Es aquel porcentaje diario del nivel de productividad

en el que se encuentra la linea. Se calcula base a la siguiente formula:

Cantidad de produccion
) * 100

P tajed ductivid d=(
orcentaje de productivida Meta diaria

/.- Cantidad de defectos de calidad: Es aquella cantidad de defectos diaria, las cuales
se pueden deber a segundas, composturas, manchas y defectos de tela. Estos datos
se recababan desde el reporte de inspeccion que realiza el personal de calidad, un

ejemplo de ellos se muestra en las figuras 21y 22.

Figura 21

Reporte de inspeccion del trabajo en proceso.

Fuente: Proporcionado por la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.
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Figura 22
Reporte de calidad de revisién de bultos en la linea de produccién.
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Fuente: Proporcionado por la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.

Algo importante, es que se realizd un estudio de la variedad de las composturas, por
lo que, un dia cualquiera, se analizd los tipos de composturas que entraban en el

area de terminado y por esta misma, fueron rechazados a la linea de produccion.

Por lo tanto, en la tabla 2 muestra dicho reporte y es ahi en donde se puede verificar
la variedad vy las clasificaciones a las que pertenecian dichas composturas.
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Tipos y cantidad de composturas recabadas en el area de terminado.

Tabla 2

Composturas del dia:

20/06/2023 | Hora: 08:00 a 19:00 Estilo: 7446

Nombre de comportura

Brincada de dobladillo de manga
Costura torcida de dobladillo de mangas
Pinza del c

rrado de manga

tura frunzida de dobladillo de manga

la del cerrado de manga

Pinza en el dobladillo de mangas

Bolas en el dobladillo de ma
Descocida de dobladillo de mangas

Costura tendida en el dobladillo de mang
Pegado de hombros torcido
Descocida de aletilla

Brincada de costura de aletilla

Brincada de delantero

Falta de boton de delantero
Falta de sic de 516

Brincadas de costura francesa
Brincada de 5/16

Boton flojo

Cortada del sh

No tenia una manga

Cortada de costura cuello
Pinzas de cuello

Costura desempalmada en el s/c.
Descocido de sic de cuello
Falta fijado de cuello

Safado de cuello
Costura agarrada
Etiqueta mal empalmada
Pinza de aletilla

Torcida de dobladillo de bajos
Costura tendida de bajos
Descocido de dobladillo

Sa
Bolas de dobladillo de bajos

ada de dobladillo de bajos

Falta de boton en bolsa

Pegado de bolsas disparejas
Falta el remache de las bolsas
Costura con foleos en las bolsas
Descocida de contorno de bolsa
Pegado de cinto chueco

Pegado chueco de etiqueta
Costura agarrando foleos

Falta de boton en el cinto

Mancha de comida
Mancha de Lapiz
Defecto de tela
Contaminacion de tela
Manchadas (otros)
Tela cortada

TOTAL

Cantidad
1 Compusturasde
4 habilitacion
5

= Brincada de dobladillo
1
N
4 = Costura torcida de
dobladillo de mangas
&
1 Pinza del cerrado de
4 manga
N = Costura frunzida de
4 dobladillo de manga
1 Safada del cerrado de
1

anga
Pinza en el dobladillo de
mangas

2 TOTAL 30

Composturas de
, Ensamble

® W v

'S

TOTAL 101

Manchadas

Composturas de manchas

1

1 ® Mancha de comida
® Mancha de Lapiz

Defecto de tela

N

= Contaminacion de tela

Manchadas (otros)
45

Telacortada

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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8.- Cantidad de defectos de maqguinaria: Son aquellas maquinas que se dafian por

cualquier situacion y esto requiere la intervencion del mecanico.

Dichas fallas se muestran en la figura 23, las cuales pueden ser: porque la maquina
brinca, o porque revienta el hilo, patina, fallas en el motor, etc.

Figura 23

Reporte de maquinas para servicio de reparacion.
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Fuente: Proporcionado por la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.
9.- Porcentaje de eficiencia diaria de habilitado: Es aquel promedio diario de
eficiencia de la subarea de habilitado, el cual se saca gracias al promedio de la

eficiencia de todos los trabajadores que pertenezcan a dicha area, dichos datos son

proporcionados diariamente por el departamento de sistemas y pago de cupones.

10.- Porcentaje de eficiencia diaria de ensamble: Es aquel promedio diario de

eficiencia de la subarea de ensamble, el cual se saca gracias al promedio de la
eficiencia de todos los trabajadores que pertenezcan a dicha area.
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Como parte del desarrollo, una vez teniendo definido la base de datos, se procede

a realizar las tablas dindmicas de los indicadores mas relevantes, en la tabla 3 se

muestran la suma de los datos por mes y por estilo, segliin sea el caso.

Tabla 3

Cantidad de produccion por mes y por estilo.

Suma de CANTIDAD DE PRODUCCION Etiquetas de columna  ~

Etiquetas de fila - 914
*jun
+jul 3244
+lago 2722
+isep
+oct

Total general

1964 4481

1608

830

840 10286
11564
12520

5966 24924 12724

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

7446 Total general

7085
6609

5574
5982
25250

8693
10683
13848
17138
18502
68864

En la tabla 3 se muestra la cantidad de producciéon que se produce en la linea de

BARCO.

A continuacién, en la tabla 4 se muestra el promedio del porcentaje de

productividad, la cual fue recabada de acuerdo con la produccién total diaria que

realizaba la linea de produccién contra lo que le solicitaba el area de programacion.

Tabla 4

Promedio del porcentaje de productividad de acuerdo con la cantidad producida y a la

solicitada.

Promedio de % DE PRODUCTIVIDAD Etiquetas de columna | ~
Etiquetas de fila hd 914
+jun

+jul

+ago

+sep

+loct
Total general

1964

79%
66% 36%
85%
89%

73% 83%

4481
59%
61%
86%

79%

Fuente: (Elaboracién propia, 2023)

7446 Total general

64%
81%

100%
960 0
82%

63%
78%
77%
91%
92%
81%

Como la calidad es un factor muy importante en la produccién, en la tabla 5 se

muestran la cantidad de defectos totales mensuales por estilo y a su vez, en la tabla

6 se muestran los fallos técnicos que tuvo la maquinaria de los mismos trabajadores.
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Tabla 5

Cantidad de defectos de calidad por mes y estilo.

Suma de DEFECTOS DE CALIDAD Etiquetas de columna | ~

Etiquetas de fila

jun

jul

ago

sep

oct

Total general

- 914 1964 4481
411
1054 205
682 197 1968
1976
1277
1736 3450 2584

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
Tabla 6

7446 Total general

1928
1862

1280
806
5876

Cantidad de defectos de maquinaria por mes y estilo.

Suma de DEFECTOS DE MAQUINA Etiquetas de columna | ~

Etiquetas de fila

+jun

#jul

+1ago

tisep

+oct

Total general

- 914 1964 4481
7
12 3
18 5 35
21
26

30 52 45

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
Tabla 7

2339
3121
2847
3256
2083
13646

7446 Total general

19
18

23
20
80

26
33
58
44
46
207

Promedio de eficiencia en el area de habilitado y ensamble de la linea de produccion.

Etiquetas de fila
+jun

jul

+ago

*sep

+ oct

Total general

~*  Promedio de EFICIENCIA HABILITADO Promedio de EFICIENCIA ENSAMBLE

19%
45%
53%
55%
57%
47%

Fuente: (Elaboracién propia, 2023)

20%
41%
49%
51%
54%
43%

En la tabla 7, se muestra el promedio de la eficiencia de la linea, en donde se

promedia por mes y se saca un total tanto del area de habilitado como el de

ensamble.
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3.10. Toma y estudio de tiempos del estilo 7446.

Se realizd la toma de los tiempos de las operaciones de la bata medica del estilo
7446, tanto en el area de habilitado como en la de ensamble, primeramente se
analizaron todas las operaciones que involucran a dicha pieza, en donde las acciones
mas importantes fue el sobrecoser, sobrehilar, refilar, planchar y ensamblar un
elemento con otro, con ayuda de los trabajadores y del departamento de RRHH, se
les dio a conocer el objetivo de esta actividad, en donde, era el analizar los tiempos
de las operaciones y con ello ver si eran correctos, a su vez, el verificar que no

existieran operaciones de mas.

En este estudio existieron en ocasiones problemas con el personal operador, en
donde una que otra persona, no permitia que se le tomara el tiempo o en algunas,
existia esa molestia y realizaban incorrectamente la operacion, esto se debid al
miedo de que se incrementaran sus tareas diarias, sin embargo, se aplicd el tener
una relacion mas personal con ellos, en donde se pudo tener esa buena relacion
humana y asi dandoles a conocer que solo era nuestro trabajo y solo para analizar

informacion, sin realizar acciones en donde ellos salieran perjudicados.

En dicha actividad, se realizd la toma de tiempos, el cual, por una mayor facilidad,
las lecturas de los tiempos se tomaron en segundos, y ya al momento de sacar el

promedio, estos se dividieron entre 60, y asi sacando el resultado en minutos.

Algo importante de todo esto, es que se analizé la calificacidn del operador, en donde
los principales fueron habilidad del operario, el esfuerzo del mismo operario, las
condiciones en las que se encuentra el operario, con respecto al ambiente y las

instalaciones de la linea de produccion y la consistencia de este.

Para hacer posible las actividades antes mencionadas, se procede a realizar el
diagrama de operaciones, el cual se muestra en la figura 24 en donde se puede
visualizar de forma mas rapida todas las actividades que se debian de hacer y de

considerar.
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Figura 24

Diagrama de operaciones del Estilo 7446.
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A su vez, se presenta en la figura 25 la calificacién de la actuacion para la toma de

tiempos y su respectivo valor a como se consideraria.

Figura 25

Calificacién de la actuacién para la toma de tiempos.

A Habilisimo 4015 A Excaeivo. 14045 Habl(tdad. Es la eficiencia para seguir un
método dado no sujeto a variacion por
8 Excelente +010 B | Excelente | +0.10 voluntad del operador.
& Sais A o Bt 008 Estuerzo. Es la voluntad de trabajar, contro-
D Medio 000 D | Medio 0.00 lable por el operador dentro de los limites
he ]
E Regular 005 = Regular 20.05 impuestos por la habilidad
LF Malo -0.10 F Malo ~0.10
f - Condiciones. Son aquellas condiciones (luz,
| G Torpe -0.15 G it =015 ventilacion, calor) que afectan unica-
mente al operario y no aquellas que
CONDICIONES CONSISTENCIA afecten la operacion.
[ A Buena +0.05 A | Buena +0.05 Consistencia. Son los valores de tiempo que
“ B Media 0.00 B Meadia 0.00 realiza el operador que se repilen en
forma constante o inconstante
| C Mala -0.05 C | Mala -0.05
—_—— — — —— —— — s

Fuente: (Libro: Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y medicién del trabajo, 2018)
Figura 26

Caracteristicas de nivelacién de los métodos de trabajo.

" wewomn | esuemo |

| 4015 A1 +013  |A1 1
+0.13 A2 Habilisimo | +0.12 |A2 Excesivo
+0.11 Bt +0.10 |B1 E
+0.08 B2 Excelente +0.08 |B2 Excelente
+0.06 ct +005 |C1 ;b
+0.03 c2 Bueno +0.02 |C2 Bueno

! -0.00 D Promedio +0.00 |D Promedio q

" 005 Et 004 |E1 J
-0.10 E2 Regular 0.08 |(E2 Regular
015 F1 012 |F1 J
0.22 F2  Deficiente | -017 |F2 Deficiente |

Fuente: (Libro: Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y medicién del trabajo, 2018)
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Figura 27

Caracteristicas de nivelacion de los métodos de trabajo.

{ CONDICIONES j__ CONSISTENCIA ‘
! +0.06 A |deales +0.04 A Perfecto
| +0.04 i Excelente +0.03 |B  Excelente
+0.02 C Buena +0.01 C Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
\ 0.03 E Regulares -0.02 E Requlares
[ 07.07““ < 7 % Malas -0.04 F —[;eficnentes

Fuente: (Libro: Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y medicién del trabajo, 2018)

A su vez, se hizo la ocupacion de la tabla de los suplementos, en donde se analizd

la forma y las caracteristicas, en las que el trabajador desempefiaba su trabajo, los

suplementos se aplican directamente al tiempo estandar de la operacion.

Los suplementos se presentan en forma de porcentaje, en donde, iba variando de

una persona con otra, segin la operacién que realizaba y la forma en que lo

realizaba, a su vez, si este era hombre o mujer. La figura 28 muestra dichos datos

de suplementos.
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Figura 28

Sistema de suplementos por descanso como porcentaje de los tiempos normales.

f:_—_-_-:.: :

Instituto de Administracion Cientifica de las Empresas
Curso de “Técnicas de organizacion”
Ejemplo de un sistema de suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos

o

1. Suplemenios constantes

Hombres  Mujores

Suplementos por
necesitaces personales 5 7
Suplamentos hase por fatiga 4 4

2. Suplementos variakias

Hombres  Mujeres
A Suplermenlo por tabajarde ple 2 4
B Suplermento por postury anarmal
Ligeramenie mcamoda 0 1
Incmrica {inctinacs) 2
Muy inoamoda [echada,
estirado) 7 7

C. Uso ¢e |a fueszg o d2 la energia muscuiar
{levantar tirar 0 emaciar)

Peso lmventaco por Miogramo

24 0 1
L 1 2
7.5 2 3
10 3 4
125 4 (]
15 5 a
175 7 10
20 4 13
25 " 18
25 13 20 (max)
o H 17 -
335 22 -
D, Malz iyminacian
Lgeramenta par debeio e la
potencia caloulada L 0
Bastante por detigo 2 2
Annoiutaments ingufcienta 5 5

E Condiciorss atmosiaricas
{calor y huinedad)

indice ge enfriamiento e el farmdmetro

humeco de - Suplemento
K&a (mikcaloriasonT /segundo)

16 1]
14 0
12 g
10 3
8 10
-] 21
L at
4 45
2 64
2 100
F. Concentracion intensa Hombras  Mujeres
Trabajos de certa pracison a (1]
Trabajos de pracidn o faligosas 2 2
Trabajos de gran precision
© muy fatigosos 5 5
G. Ruiga
Cominuo ¢ [}
Imermitente y Kiorte 2 2
Insermiente y muy fueste 5 3
Estriderie y fueste
M. Tension ments
Prooaso bastante comrplejo 1 1
Proceso compielo o atancion
divitddy antre muzhas objetos il 4
Muy compigio 8 a
I Manstonea
Trabak algo mondiono o 0
Trabap bastaate monotona ! 1
Trabajo muy mondtono ! K
J Tedio
Trabayo algo abuerido ¢ 0
Trahiajo Ao 2 1
Trabajo muy sburtido 5 2

= =

Fuente: (Libro: Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y medicidn del trabajo, 2018)
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Algo muy importante es que, para una mejor distribucion y toma de tiempos, se
decididé seccionar las operaciones en grupos, esto se vio mas desarrollado en el area

de habilitado, en donde sus secciones fueron:

e Cuello

e Espalda

e Mangas

e Delantero
e Bolsas

Mientras que en el area de ensamble siguid de forma normal porque son las
operaciones finales de la pieza. A continuacién, se muestran un ejemplo de las tomas

de tiempo de cada seccion.

Es importante mencionar que, en las siguientes figuras se muestra la toma de
tiempos al estilo 7446, en donde se tomaron 10 tiempos, los cuales se excluyo el
tiempo mas temprano y mas tardio, en donde con ayuda de la calificacién del
operador y el aumento por los suplementos se obtuvo el tiempo estandar de cada

una de las operaciones.
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Figura 29

Estudio de la toma de tiempos de la seccion de espalda.

DIOD PO
DIAGRAMA ACTUAL "AJH MAQUILAS.A.DE C.V."
HOJA: 1 de 11 OPERACION: Marcar y cerrar contorno cinto METODO: Manual
FECHA: 06/07/2023 AREA: Habilitado
OPERARIO: Jorge Cruz Hernandez PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodén SECCION: Espalda
ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS EN SEGUNDOS TOTAL EN CAL.DEL | TIEMPO Tiempo més
ELEMENTOS 1 2 3 2 5 6 7 8 9 10 VL EUSEELRES mnuto | TROMEPO | operario | ESTANDAR temprano
N N N . 41 40 41 35 42 41 44 a2 43 a5
MiI recoge cinto, ambas cierran cinto y MD deja en un banco. 334 5.5667 0.6958 0.72 0.5762
HORAS DE TRABAJO 9.5
N AREA REQUERIDA
- > ” E
3% ? Por hora al 100% 104 PIEZAS
p— Por hora al 90% 94 PIEZAS
¢ / \ Por hora al 80% 83 PIEZAS 60 minutos
bl 1. MI recoge cinto A [ a . Por hora al 70% 73 PIEZAS
MDA N4 Por dia al 100% 989 PIEZAS H
3. Ambas dierran - - ;
dinto. Por dia al 90% 890 PIEZAS 989.33 570 minutos
4. Operario. Por dia al 80% 791 PIEZAS
Por dia al 70% 693 PIEZAS
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
0.13 A1 Excesivo Habilidad: Extrema (A2) 0.13 Hombre: 9%
0.12 A2 Esfuerzo: Excelente (B1) 0.1 Molesta, cuerpo encorvado 2%
1 = 0 B1 Condiciones: Excelente 0.04 (li inf) 0%
0.08 B2 Excelente v = S . v "
0.06 o1 Bileha 0.05 c1 Consistencia: Buena 0.01 Trabajo fino o gran cuidado 2%
0.03 c2 Buena 0.02 c2 Nivel de ruido(Intermitente - fuerte) 2%
0 D  Regular 0 D TOTAL 15%
-0.05 E1  Aceptable -0.04 E1
0.1 E2  Aceplable -0.08 E2 TOTAL| 0.28
-0.16 F1  Deficiente 0.12 F1
-0.22 F2  Deficiente 0.17 F2
[CALIFICACION DEL OPERARIO= 0.72
Condiciones Consistencia
T = 007 e Palacs [TIEMPO NORMAL PROMEDIO= 0.6958
| 0.04 B Exce\entesl 0.03 B Excelente TN= 0.5010
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular e 5%
-1.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
| -0.07 F Deficientes -0.04 F Deficiente TIEMPO ESTANDAR 0.5762

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Una de las propuestas que se hicieron para mejorar la productividad de la empresa
fue mejorar el tiempo de algunas operaciones del estilo 7446, ya que, en la mayoria
de los tiempos tomados se encontraba en un desfase con el desglose de operaciones

del departamento de programacion.

Por lo que, en la figura 29 se muestra un ejemplo del estudio de tiempos de la
seccion de la espalda de la bata médica, en esta fue llevado por el sefior Jorge Cruz
Hernandez, el cual es una de las personas que se ha destacado por llevar en alto su
nivel de eficiencia (alrededor de un promedio de 95%). La operacion consta de cerrar
el contorno del cinto que va en la espalda de la bata, segun el estudio de tiempos,
el tiempo estandar es de 0.5762 minutos, por lo que, en el desglose de operaciones
marca un tiempo de 0.50 minutos por pieza, haciendo que la eficiencia del sefor
Jorge de acuerdo a los 0.5762 minutos de su tiempo estandar genere una eficiencia
de alrededor del 86%, en este caso no se ve una gran diferencia, ya que la habilidad
del sefior y la practica del mismo hacen que su tiempo no vaya tan desfasado del
tiempo del area de programacion o del desglose de las operaciones, por lo que, al
menos esta operacion no se encuentra en estado urgente para hacerle la

modificacion de tiempos.

Ahora en la figura 30 la cual se encuentra a continuacion, se trata de la operacion
de cerrar contorno cuello, la misma es realizada por la Sra. Esther Sabelino
Hernandez, la cual segun el estudio de tiempo genera un tiempo de 0.4480 minutos,
mientras que en el desglose de operaciones tiene un tiempo de 0.60 minutos, de
acuerdo con el tiempo estandar y el tiempo por el desglose de las operaciones, la
Sra. Esther, estaria generando una eficiencia de 130% por lo tanto, es mas que claro
que no necesita que se mejore su tiempo y al contrario, se queda en revisar

nuevamente la operacion.
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Figura 30

Estudio de la toma de tiempos de la seccidn de cuello.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

DIAGRAMA ACTUAL "AJH MAQUILAS.A.DEC.V."
HOJA: 1 de 4 OPERACION: Cerrar contorno cuello METODO: Manual
FECHA: 06/07/2023 AREA: Habilitado
OPERARIO: Esther Sabelino Hernandez  |[PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodén SECCION: Cuello
ANALISTA: | OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS EN SEGUNDOS TOTAL EN CAL. DEL TIEMPO Tiempo més
ELEMENTOS 1 > 3 2 5 5 7 8 3 0 TOTAL EN SEGUNDOS viNuTo | PROMEDIO | et R0 | ESTANDAR ok
Mi recoge cuello, ambas cierran cuello y MD deja en el burrito 29 27 28 30 29 29 39 29 35 34 23 40500 0.5063 075 0.4480 Tiempo
derecho
mds tardio
HORAS DE TRABAJO 9.5
TAREA REQUERIDA
Por hora al 100% 134 PIEZAS
— Por hora al 90% 121 PIEZAS
/ \ Por hora al 80% 107 PIEZAS 60 minutos
1. MI Recoge cuello 1 [ 4 | 2 Por hora al 70% 94 PIEZAS
2.MD deja cuello. AN / Por dia al 100% 1272 PIEZAS
3. Ambas cierran \*' Por dia al 90% 1145 PIEZAS 1272.23 570 minutos
orsreicl Por dia al 80% 1018 PIEZAS
Por dia al 70% 891 PIEZAS
El operador trabaja sentado, con i liger: e inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
0.15 A1 Extrema 0.13 Al Excesivo Habilidad: Excelente (B1) 0.11 Mujer 11%
— HEEIEERS 9 11 A2__ Excesivo Esfuerzo: Excelente (B2) 0.1 Molesta, cuerpo encorvado 3%
IU 1 B1 Excﬂe"_;E_] Lo B1 Condiciones: Excelente 0.04 inf) 0%
U.08 BZ Excelene O.0¢ 2 - " — =
0.06 o1 Busas 0.05 c1 Consistencia: Regular (] Trabajo fino o gran cuidado 2%
0.03 C2  Buena 0.02 c2 Nivel de rui mitente - fuerte) 2%
[ D Regular 0 D TOTAL 18%
-0.05 E1 Aceptable -0.04 E1
-0.1 E2  Aceptable -0.08 E2 TOTAL| 0.25
-0.16 F1  Deficiente 0.12 F1
-0.22 F2  Deficiente 017 F2
[CALIFICACION DEL OPERARIO=| 0.75
Condiciones Consistencia
004  Ealos [MEMPO NORMAL PROMEDIO=| 0.5063
0.03 B Excelente TN= 0.3797
0.02 C Buenas (
0 D Regulares 0 D Regular SUPLEMENTOS 118%
-1.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
007 F  Deficientes -0.04 F  Deficiente TIEMPO ESTANDAR 0.4480
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Figura 31

Estudio de la toma de tiempos de la seccidon de mangas.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Fuente: (Elaboracion

propia, 2023)

DIAGRAMA ACTUAL "AJH MAQUILAS.A.DEC.V."
HOJA: 1 de 3 (OPERACION: Cerrar mangas METODO: Manual
FECHA: 06/07/2023 AREA: Habilitado
OPERARIO: Enrique Guerrero PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodén SECCION: Mangas
ANALISTA: | OSVALDO ROSAS ASENCION | APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS EN SEGUNDOS TOTAL EN CAL. DEL TIEMPO Tiempo més
ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 OLLERSECLERS mnuto | PROMEPO | operario | EsTANDAR temprano
MI recoge mangas, ambas cierran mangas y MD deja piezaen el burro | 11 13 12 17 16 13 14 15 10 11 5 17500 02188 075 0.1887
derecho
HORAS DE TRABAJO 9.5
TAREA REQUERIDA
Por hora al 100% 318 PIEZAS
Por hora al 90% 286 PIEZAS
Por hora al 80% 254 PIEZAS 60 minutos
1. MI Recoge 1 [ s | 2 Por hora al 70% 223 PIEZAS
o AN Por dia al 100% 3021 PIEZAS
3 Amb:z:::f”' — Por dia al 90% 2719 PIEZAS 3021.12 570 minutos
4. Operario. Por dia al 80% 2417 PIEZAS
Por dia al 70% 2115 PIEZAS
El operador trabaja sentado, conil liger: e inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
0.15 A1 Extrema 0.13 Al G Habilidad: Excelente (B1) 0.11 Hombre 9%
— HEEIEERS 9 1‘} A2 Esfuerzo: Excelente (B1) 0.1 Molesta, cuerpo encorvado 2%
IL‘ 1 B1 Exc&‘e"_;ﬂ Lo B1 Condiciones: Excelente 0.04 inf) 0%
T.08 BZ Excelente Ut 2 Consistendia: Regul 0 o fi " 2%
0.06 c1 Buena 0.05 c1 onsistencia: Regular Trabajo fino o gran cuidado
0.03 C2  Buena 0.02 c2 Nivel de rui mitente - fuerte) 2%
4] D Regular 0 D TOTAL 15%
-0.05 E1 Aceptable -0.04 E1
01 E2  Aceptable -0.08 E2 TOTAL] 0.25
-0.16 F1  Deficiente 0.12 F1
-0.22 F2  Deficiente 017 F2
[CALIFICACION DEL OPERARIO=| 0.75
Condiciones = Consistencia
== 004  Ealos [MEMPO NORMAL PROMEDIO=| 0.2188
0.02 C Buenas
0 D Regulares 0 D Regular SIS 115%
-1.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
0,07 E  Deficienas 004 F  Defidente TIEMPO ESTANDAR 0.1887
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Figura 32

Estudio de la toma de tiempos de la seccién de bolsas.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DIAGRAMA ACTUAL "AJH MAQUILAS.A.DEC.V."
- Marcar y cerrar contorno de trabas para
HOJA: 1 de (OPERACION: y bolsas P METODO: Manual
FECHA: 06/07/2023 AREA: Habilitado
OPERARIO: Margarita Leonardo PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodén SECCION: Bolsas
ANALISTA: | OSVALDO ROSAS ASENCION | APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS EN SEGUNDOS TOTAL EN CAL. DEL TIEMPO Tiempo més
ELEMENTOS 1 > 3 2 5 5 7 8 3 0 TOTAL EN SEGUNDOS viNuTo | PROMEDIO | et R0 | ESTANDAR e i
a4 | 56 | 4a | 38 | 48 | 44 | 42 | 44 | 40 | 46
MI recoge traba, ambas cierran traba y MD deja en un banco. 352 5.8667 0.7333 0.72 0.6230

HORAS DE TRABAJO 9.5

TAREA REQUERIDA

Por hora al 100% 96 PIEZAS
Por hora al 90% 87 PIEZAS
Por hora al 80% 77 PIEZAS 60 minutos
1. MI recoge traba 1 [ s | 2 Por hora al 70% 67 PIEZAS
;2"0 bﬂ;ia_"ahﬂ- \\ Por dia al 100% 915 PIEZAS
,,'ab': de ;T;: " T Por dia al 90% 823 PIEZAS 914.87 570 minutos
4. Operario. Por dia al 80% 732 PIEZAS
Por dia al 70% 640 PIEZAS
El operador trabaja sentado, conil liger: e inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
015 Extrema 0.13 Al Habilidad: Extrema (A2) 0.13 Mujer: 11%
Esfuerzo: Excelente (B1) 0.1 Molesta, cuerpo encorvado 3%
BT Excelente Condiciones: Excelente 0.04 i inf) 0%
0.08 B2  Excelente ——— — -
0.06 o1 Busas 0.05 c1 Bueno Consistencia: Buena 0.01 Trabajo fino o gran cuidado 2%
0.03 C2  Buena 0.02 C2  Bueno Nivel de rui mitente - fuerte) 2%
[ D Regular 0 D 3 TOTAL 18%
-0.05 E1 Aceptable -0.04 E1
01 E2  Aceptable -0.08 E2 TOTAL] 0.28
-0.16 F1  Deficiente 0.12 F1
-0.22 F2  Deficiente 017 F2
[CALIFICACION DEL OPERARIO=| 0.72
Condiciones = Consistencia
T ; 004  Ealos [MEMPO NORMAL PROMEDIO=| 0.7333
| 0.04 B Exce\en'esl 0.03 B Excelente TN= 0.5280
0.02 [o] Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular SIS 8%
-1.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
| -0.07 F Deficientes -0.04 F eficiente TIEMPO ESTANDAR 0.6230

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Figura 33

Estudio de la toma de tiempos de la seccién de delantero.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DIAGRAMA ACTUAL "AJH MAQUILAS.A.DEC.V."
HOJA: 9 de 9 OPERACION: Planchar delanteros METODO: Manual
FECHA: 06/07/2023 AREA: Habilitado
OPERARIO: Maria Isabel Ruiz PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodén SECCION: Delanteros
ANALISTA: | OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTAL EN CAL. DEL TIEMPO Tiempo més
ELEMENTOS 1 > 3 2 5 5 7 8 3 0 TOTAL EN SEGUNDOS viNuTo | PROMEDIO | et R0 | ESTANDAR ok
MiI recoge delantero, MD recoge la plancha, ambas manos realizanla | 30 | 35 | 40 | 36 | 38 | 37 [ 44 | 34 | 33 | a2
” N ) N 295.0 4.9167 0.6146 0.75 0.5623 mpo
operacién, ambas manos dejan la pieza en la mesa de trabajo.
mds tardio
HORAS DE TRABAJO 9.5

TAREA RE!

QUERIDA

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Por hora al 100% 107 PIEZAS
& [ EEw Por hora al 90% 96 PIEZAS
delantero. =
2. MD recoge Por hora al 80% 85 PIEZAS 60 minutos
plancha. 1 2 Por hora al 70% 75 PIEZAS
3. Ambas realizan la Por dia al 100% 1014 PIEZAS
operacién y dejan la - .
pieza. Por dia al 90% 912 PIEZAS 1013.61 570 minutos
4. Operario. Por dia al 80% 811 PIEZAS
Por dia al 70% 710 PIEZAS
El operador trabaja sentado, con i liger: e inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
0.15 A1 Extrema 0.13 Al Excesivo Habilidad: Excelente (B2) 0.11 Mujer 11%
0.13 A2 Extrema Esfuerzo: Excelente (B2) 0.1 Molesta, cuerpo encorvado 7%
— ,/ = " “ Condiciones: Excelente 0.04 inf) 0%
0.05 c1 Bueno Consistencia: Regular 0 Trabajo fino o gran cuidado 2%
0.03 c2 Buena 0.02 c2 Bueno Nivel de rui mitente - fuerte) 2%
4] D Regular 0 D Regula TOTAL 22%
-0.05 E1 Aceptable -0.04 E1
01 E2  Aceptable -0.08 E2 TOTAL| 0.25
-0.16 F1  Deficiente 0.12 F1
-0.22 F2  Deficiente 017 F2
[CALIFICACION DEL OPERARIO=| 0.75
Condiciones Consistencia
0 A Tz 004  Ealos [MEMPO NORMAL PROMEDIO=| 0.6146
0.04 Excelentes 0.03 B Excelente TN= 0.4609
0.02 C Buenas (
0 D Regulares 0 D Reguar SUPLEMENTOS 122%
-1.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
| 007 F  Deficientes | 004  F Deficiente UIELAIHD E P A 0.5623
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Figura 34

Estudio de la toma de tiempos del area de ensamble.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DIAGRAMA ACTUAL "AJH MAQUILAS.A.DEC.V."
HOJA: 1 de 12 (OPERACION: Unir hombros METODO: Manual
FECHA: 06/07/2023 AREA: Habilitado
OPERARIO: Agustin Marcelino PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodén SECCION: Ensamble
ANALISTA: | OSVALDO ROSAS ASENCION | APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS EN SEGUNDOS TOTAL EN CAL. DEL TIEMPO Tiempo més
ELEMENTOS 1 > 3 2 5 5 7 8 3 0 TOTAL EN SEGUNDOS viNuTo | PROMEDIO | et R0 | ESTANDAR e i
MiI recoge delantero, MD re::gnebeasn;:;lda, ambasunenyMDdejaen | 19 | 20 | 22 | 20 | 23 | 20 | 24 | 24 | 28 | 20 B 28833 03608 o7 0.2984

HORAS DE TRABAJO 9.5

TAREA REQUERIDA

Por hora al 100% 201 PIEZAS
Por hora al 90% 181 PIEZAS
Por hora al 80% 161 PIEZAS 60 minutos
& MDEX=z ( ) Por hora al 70% 141 PIEZAS
delantero 1 \ / 2
2.MD recoge espalda ¥ Por dia al 100% 1910 PIEZAS
y deja. — Por dia al 90% 1719 PIEZAS 1910.03 570 minutos
S0 D Por dia al 80% 1528 PIEZAS
hombros.
Por dia al 70% 1337 PIEZAS
El operador trabaja sentado, conil liger: e inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
015 Extrema 0.13 Al G Habilidad: Extrema (A2) 0.13 Hombre: 9%
Esfuerzo: Excelente (B1) 0.1 Molesta, cuerpo encorvado 2%
BT Excelente Condiciones: Excelente 0.04 i inf) 0%
0.08 B2  Excelente s — -
0.06 o1 Busas 0.05 c1 Bueno onsistencia: Buena 0.01 Trabajo fino o gran cuidado 2%
0.03 C2  Buena 0.02 C2  Bueno Nivel de rui mitente - fuerte) 2%
] D Regular 0 D ] TOTAL 15%
-0.05 E1 Aceptable -0.04 E1
01 E2  Aceptable -0.08 E2 TOTAL| 0.28
-0.16 F1  Deficiente 0.12 F1
-0.22 F2  Deficiente 017 F2
[CALIFICACION DEL OPERARIO=| 0.72
Condiciones = Consistencia
7 ; 500 o [MEMPO NORMAL PROMEDIO=| 0.3604
|() 04 B Exce\en'esl 0.03 B Excelente TN= 0.2595
0.02 [o] Buenas 0.01 C Buena
0 D Regulares 0 D Regular SIS 5%
-1.03 E Aceptables -0.02 E Aceptable
| 007 F  Deficientes | 004  F Deficiente UIELAIHD E P A 0.2984

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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En la figura 33 se encuentra la seccidon de delantero de la bata, la operacion que se
analizo fue la de Planchar delantero, la cual fue desarrollada por la Sra. Alba Isabel
Fermin Tirado, segun el analisis, el tiempo estandar fue de 0.5623, mientras que el
tiempo proporcionado por el desglose de operaciones fue de 0.30 minutos, por lo
que, a base de esos datos se saca la posible eficiencia de 53%, por lo que ahora si,
es un poco preocupante el tiempo de esa operacion y por ello, esta operacion entra

en la propuesta de cambio de tiempo de las operaciones con tiempo desfasado.

Ahora, en la figura 34 muestra la seccidon de ensamble la cual muestra la operacion
de unir hombros, hecho por el Sr. Agustin Marcelino. Segun el analisis, el tiempo
estandar de la operacidn es de 0.5968 minutos, mientras que el desglose de
operacién marca 0.35 minutos, por lo que, la eficiencia que genera el sefior es de

alrededor de 58% el cual puede llegar a ser mas bajo.
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3.7. Encadenamiento de produccion del estilo 7446.

Anteriormente, el supervisor de la linea de produccion no tenia un encadenamiento
del proceso, por lo tanto, no tenia bien seccionado las partes del habilitado, a
consecuencia de esto, existian muchos transportes innecesarios y demasiadas
vueltas por parte del repartidor de trabajo, no se contaba correctamente con un
flujo de produccion.

Por lo que, se presenta una implementacion del flujo de produccién, como se
comentaba desde un comienzo, el flujo de habilitado, seria en forma de linea recta,
pero este a diferencia de lo anterior ya debia de contar con sus determinadas
secciones, esto para hacerlo mas facil de visualizar y tomar decisiones segun
corresponda, algo importante a destacar es que, gracias a esto, el flujo del trabajo
fue mas facil y con ello, se podria determinar rapidamente que operaciones les hacia
falta trabajo y de que persona le iban a pasar, ya que las operaciones eran

antecesoras de una con otra.

Mientras que, en habilitado el flujo de la produccidn era de linea recta, en el area de
ensamble el flujo era en “s” o en six sag, como se quiera llamar, se tenia en cuenta
que, cuando entra a ensamble, esa misma pieza debe de pasar por todas las
operaciones en un encadenamiento perfecto, por lo tanto, se ordenaron las

operaciones segun la dificultad y segun el proceso por el cual debian de pasar.

A base a lo anterior, se muestra la realizacion de un diagrama de recorrido, en donde
se muestra un antes y un después, con ello, gracias al acomodo de las maquinas de
forma en que se necesitara, existid la oportunidad de colocar en la linea de
produccion dos estaciones de revision que fueron llamadas como Aseguramiento de
la calidad, con el objetivo de disminuir por medio de la revisién en la linea de
produccién piezas para asi determinar si existia un problema de acuerdo al niUmero

de composturas.

Dicho diagrama de recorrido se realizd con ayuda del nuevo supervisor de la linea,

porque al estar al tanto de las operaciones y descubriendo las aptitudes de cada uno
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de los trabajadores, se determind que operacién le iba a tocar a cada trabajador,
con ello cumpliendo el hecho de tener un mayor orden y control del flujo de

produccion.

Algo importante que se encontrd en este punto, fue que existian operaciones que
se podian realizar por un mismo operario, con ello obteniendo la reduccién de la
necesidad de requerir mano de obra humana y por supuesto, reducir movimiento y
transporte de bultos innecesarios, porque un operario podria hacer dos operaciones

en vez de una.

En la figura 35 se muestra la forma en la que estaba la linea de produccidn sin tener
un orden, a su vez, sin estar seccionada, por lo que no tenia ningln tipo de

encadenamiento.
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Figura 35

Diagrama de recorrido sin seccionar el flujo de produccion.
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Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Figura 36

Diagrama de recorrido del estilo 7446 actual.

PRODUCTO FINAL DE
LINEA BARCO

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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En el diagrama de recorrido de la figura 36 se puede observar en gran parte la
funcionalidad del encadenamiento de la linea de produccion, por lo que, se redujeron
ciertos problemas, como lo son la disminucion de la falta de trabajo por parte del
repartidor a los operarios, francamente este era un gran problema, el cual se veia
constantemente, porque en muchas de las ocasiones existian demoras y con ello
hacian que aparecieran cuellos de botellas y con ello aparecian los problemas mas

constantes de retrasar el sistema de produccion.

3.8. Propuesta de mejora de incentivos para incrementar la

motivacion del personal en el area de terminado.

En el area de terminado, como en la mayoria se trata de trabajos manuales, por
ejemplo, recoleccion de piezas, embolsado, empacado, etiquetado, etc. Existe un
problema muy grande que es muy notable en la linea de terminado, cabe destacar
en el area de deshebrado, revisado y planchado, existe poca motivacion de acuerdo
a sus incentivos, por lo tanto, se propone un plan de mejora de los incentivos por
las piezas que realizan, en donde, principalmente se hizo la toma de los tiempos de
dichas operaciones y estas, estan por arriba de lo que marca la programacion, por
lo que, se determina un tiempo estandar y asi poder definir las metas diarias y las
metas por hora y con ello, el personal que realiza estas actividades tengan la
oportunidad de ser medidas por porcentaje de eficiencia, asi como lo hacen en la

linea de produccion.

Se pretende que los bonos por productividad sean las mismas que en la linea de
produccion, entonces quien se encuentre arriba del 70% de eficiencia, esta persona

tenga la oportunidad de recibir un bono por su buen desempefio.
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Figura 37

Porcentaje de eficiencia de acuerdo con los tiempos del area de programacion.

TERMINADO ,
Tolerancia 22%
AJ I__I TURNO: 9.5 Horas/dia 9.5
TIEMPO 1 mil 60
Tipo de Prenda BATA TOTAL min- Modelo: 7446
| Minutos por dia i 570 i
Tiempo Por Muestreo (segundos) Capacidad Real
Tiempo
Tiempo TOTAL PROMEDIO ) promedio | 5
Nombre #0 | Operacion Prod/dia | T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T | T10 IR pcrsonal |[RiCzeSBoniiRISESS BOR| FERRNGT
Estandar . 22% (min/pz) EUing hora
N (min/pz)
(min) SEG/PZA

Josefina Juarez 1 Deshebrar 2.50 228 230 245 232 248 260 230 245 232 248 260 40.50 4.05 0.891 4.94 115 12 51%

Juana Acencion 1 Deshebrar 2.50 228 320 330 256 278 259 320 330 256 278 259 48.10 4.81 1.058 5.87 97 10 43%

Andrea Hernandez 1 Deshebrar 2.50 228 315 310 236 298 311 315 310 236 298 311 49.00 4.90 1.078 5.98 95 10 42%

Paulina 1 Deshebrar 2.50 228 380 292 230 339 351 380 292 230 339 351 53.07 5.31 1.167 6.47 88 9 39%

Natalia 1 Deshebrar 2.50 228 216 212 225 206 218 216 212 225 206 218 35.90 3.59 0.790 4.38 130 14 57%

Teofila Galindo 1 Plancha 1.50 380 175 165 160 165 291 175 165 160 165 291 31.87 3.19 0.701 3.89 147 15 39%

Esveidy 2 PLANCHA 1.60 356 172 167 167 166 166 172 167 167 166 166 27.93 2.79 0.615 3.41 167 18 A47%

Adriana 2 PLANCHA 1.60 356 109 122 113 150 138 109 122 113 150 138 21.07 2.11 0.463 2.57 222 23 62%

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Gracias a los datos mostrados en la figura 37, se determind que a base a lo que el
tiempo que el personal realiza y los tiempos otorgados por el area de programacion
estan a una gran diferencia, por lo que, en la propuesta se plantea a que estos
tiempos sean estudiados y a su vez, sean modificados para que se determine la
tarea correcta y con ello, se pueda determinar una forma de incentivar al personal

por la operacion que esta realizando.
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CAPITULO IV

RESULTADOS



4.1. Resultados

En este capitulo se presentan los datos obtenidos gracias a las estrategias antes
implementadas, las cuales en la mayoria fueron desarrolladas en la linea de
produccion, sin embargo, el principal beneficio fue hacia el area de terminado,

demostrando asi, la gran importancia de la mejora de la eficiencia de la linea.

El principal objetivo de todo lo anterior, fue mejorar la eficiencia tanto de la linea de
produccion, asi como la linea del area de terminado, la Ultima se ve reflejada en la
disminucién de las horas trabajadas, ya que, en ocasiones ya trabajaban varias horas

extras.

Por lo que, una de las principales actividades fue el determinar el layout de la
empresa y asi, tener mas presente la actividad de cada area, con ello se determind
el flujo correcto de la linea de produccién del estilo 7446, en donde se secciond y
este a su vez, se redujeron los transportes innecesarios, la cual se puede observar

en las figuras 38 y 39.
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Figura 38
Distribucién de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.
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Fuente: Proporcionado por la empresa AJH Maquila S.A. de C.V.
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Figura 39

Sistema del flujo de produccion.

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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4.2. Diseno de la propuesta de control de mando para el

monitoreo constante de la linea de produccion.

Como se comentd anteriormente, se decidid realizar un control de mando, el cual su
principal funcidon es monitorear y con ello, evaluar de forma rapida y facil el estado
en el que se encuentra la linea, es importante destacar que, base a los macros
desarrollados en el software de Excel, se pudo interactuar de forma rapida y visual

aquellos datos necesarios para la toma de decisiones.

Se realizd este estudio a partir del 05 de junio del 2023 al 31 de octubre del mismo
ano, por lo que, como parte de las eficiencias mostradas, son gracias al desarrollo
de dicha herramienta, que sobre todo ha sido de gran utilidad para la toma de

decisiones.

4.2.1. Indicadores claves para la toma de decisiones.
Los indicadores principales que son de gran ayuda para la toma de decisiones se

muestran a continuacion:
1. Indicador de la cantidad de produccion total.

Este indicador es de gran ayuda, porque al mismo tiempo muestra la cantidad de
produccién que se ha desarrollado desde el mes de junio hasta el mes de octubre,
asi mismo, la cantidad total que se ha producido desde las mismas fechas, pero
ahora por estilo. A este indicador, se le colocaron ciertos segmentos en donde se
puede filtrar la informacidn y hacer esto mas dinamico y facil de tomar decisiones

dependiendo de lo que se necesite.

En la figura 40 se determind también, una escala de tiempo, por si se quiere
visualizar en ciertos meses o fechas especificas, hay que considerar que, con dicha

herramienta se puede realizar con mucha facilidad.
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Figura 40

Indicadores de la cantidad de produccién total.

Suma de CANTIDAD DE PRODUCCI( Etiquetas de columna ~

Etiquetas de fila T 914 1964 4481 7446 Total general 14000 <
“jun 1608 7085
ji 3244 830 6609

® 2722 840 10286 10000~
# 11564 5574 8000
& 12520 5982 6000+~
Total general 5966 24924 12724 25250 4000 <
CLIENTE ESTILO 2000 # I
jun jul ago se

12000

BARCO 914 0
ENCOMPASS

veces | eco |

FECHA

jun-dic2023

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

En la figura 41, se muestra la grafica de las cantidades totales de forma mensual de
los diferentes estilos que saca la empresa, al ver esta grafica, puede ayudar de forma

visual a tomar decisiones del mes que se haya producido cantidades mas altas.

Figura 41

Grafica del indicador de la cantidad de produccidn total.

Suma de CANTIDAD DE PRODUCCION

14000

12000

10000 ESTILO ~

m914
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N 1964
6000

H 4481

4000

H 7446
2000 I

0

jun jul

4+

Fuente: (Elaboracién propia, 2023)
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2. Indicador de la cantidad total de defectos por calidad

En la figura 42 se muestra este indicador ya que es de ayuda para visualizar de

forma rapida la cantidad de defectos que existe por estilo y por mes justo, asi como

el indicador de produccion, y por lo que, se puede observar es que hay una gran

cantidad de defectos, los cuales han sido registrados de forma diaria. Se puede

analizar de igual forma en el tiempo que se guste y asi tomar decisiones y evaluar

de forma rapida el desarrollo de un nuevo sistema de mejoramiento de la calidad.

Figura 42

Indicadores de la cantidad de defectos de calidad.

Suma de DEFECTOS DE CALIDAD  Etiquetas de columna ~
Etiquetas de fila - 914

Total general

ESTILO

914
FECHA

Todos los perfodos

4481

<

Suma de DEFECTOS DE CALIDAD

7446 Total general

1928
1862
1280
806
5876 \‘

jun jul ago

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Ahora la figura 43 indica la cantidad de defectos y por estilos, se puede ver que, los

meses con mayores defectos de calidad fue el mes de junio y el mes de agosto.
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Figura 43

Grafica del nimero de defectos de calidad por mes.

Suma de DEFECTOS DE CALIDAD

914
W 1964
4481

7446

jun

Meses -

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

3. Indicador de la cantidad de los defectos de maquinaria.

Este indicador ayuda a contabilizar de forma rapida el nimero de defectos que hay,
sin embargo, va mas alla de los estilos, por lo que, principalmente sirve para verificar
la calidad y el estado en las que se encuentran las maquinas, con ello, la direccién
general puede determinar la necesidad de adquirir nueva maquinaria, este indicador
se muestra totalmente en la figura 44. También, es importante tomar este tipo de
decisiones porque al momento en que se descompone una maquina, el mecanico
debe de hacer el protocolo necesario para analizar el problema y arreglar la maquina
y es ahi, en donde esto puede afectar de cierta forma la produccion, porque de la
misma forma, si no hay una maquina de repuesto, el operario estara “parado” hasta
que la maquina pueda ser Util nuevamente, pero en ese momento se empieza a

generar un cuello de botella por el retraso de la operacidén que se estaba realizando.
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Figura 44

Indicadores por defectos de maquinaria.

Suma de DEFECTOS DE MAQUINA Etiquetas de columna ~
Etiquetas de fila - 914 1964 4481 7446 Total general
#jun 19
#jul 12 18
18

23
20
Total general 80

ESTILO CLIENTE
914 BARCO
1964 ENCOMPASS
4481
FECHA

Todos los periodos

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
Figura 45

Grafica del nimero de defectos de maquinaria.

Suma de DEFECTOS DE MAQUINA

35

JUN

Fuente: (Elaboracién propia, 2023)
Es importante mencionar que en la figura 45 se vio en el mes de agosto un alto
numero de defectos de maquinaria, y esto perjudica porque se puede considerar
como una pérdida de tiempo ya que el operador esta parado sin hacer nada, ahora

el mes con menor defectos de maquinaria es el mes de julio.
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4. Indicador de la eficiencia del drea de habilitado y de ensamble.

Este indicador es uno de los mejores, ya que aqui se puede ver de forma facil el
crecimiento de la eficiencia de cada area, por lo que, se determina que, se ve un
crecimiento mejorable cada mes, el crecimiento de la eficiencia, se vio del mes de
junio al mes de julio, ya que en esos meses fue cuando se mejoraron dichos tiempos
y a su vez, hizo a que la mejora de la eficiencia de ambas dareas se viera

notablemente.

En la figura 46 se puede ver claramente el cumplimiento de algunos de los objetivos,
el cual fue el desarrollo de la mejora de la eficiencia de cada trabajador y, por lo

tanto, la productividad de la linea y con eso la mejora del drea de terminado.

Figura 46

Indicador de la eficiencia del area de habilitado y de ensamble.

Promedio de EFICIENCIA HABILITADO [ Promedio de EFICIENCIA ENSAMBLE

Etiquetas de fila|-T Promedio de EFICIENCIA HABILITADO Promedio de EFICIENCIA ENSAMBLE
#jun 19% 20%)|
#jul 45% 41%|

*ago 49% %
“sep 3 51% )
*oct * ——— Promedio de EFICIENCIA
Total | HABILITADO
otal general %
s Promedio de EFICIENCIA
20% ENSAMBLE

ESTILO CLIENTE
914 BARCO

1964 ENCOMPASS jul ago sep oct

jun
4481 | Meses Y[ FecHa ¥

7446

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Figura 47

Grafica de la eficiencia de habilitado y de ensamble por mes.
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Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Algo importante a destacar en la figura 47, es que en ningin momento se decay? el
porcentaje de eficiencia, sino que, se siguié manteniendo y también siguié creciendo
hasta el mes de octubre. Bajo este indicador se puede ver la eficiencia por estilo, y

por su puesto por el mes que se desee.
5. Indicador del porcentaje de productividad

Este porcentaje de productividad de la linea de produccion, se basa en la cantidad
que se produce por dia, entre la cantidad meta solicitada por el area de
programacion, por lo que, de igual forma que en la anterior, se pudo observar que
el porcentaje de productividad subié considerablemente desde el mes de junio hasta
el mes de octubre, por lo que, se puede definir que la organizacion y el nuevo
sistema de produccion implementado con el diagrama de recorrido y las secciones
en el area de habilitado fueron de mucha ayuda, ya que se redujo la falta de trabajo
por parte del repartidor a los operarios y con ello, el nimero de transportes

innecesarios.
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Figura 48

Indicadores del porcentaje de productividad segun los estilos.

Promedio de % DE PRODUCTIVIDAD

Promedio de % DE PRODUCTIVIDAD Etiquetas de columna | =
Etiquetas de fila - 914 1964 4481 7446 Total general

#jun 59% 64%
jul 79% 61% 81%
*ago 66% 36% 86%

*'sep 85% 100%
*loct 89% 96%
Total general 73% 83% 79% 82%

ESTILO CLIENTE
BARCO
ENCOMPASS

FECHA

Todos los periodos

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
Algo importante de todo esto, es que con ayuda de la implementacion del flujo de
produccidn tanto en el area de habilitado como el de ensamble, se redujeron los
cuellos de botella, y a su vez, actualmente es mas facil determinar la operacidn

antecesora y sucesora, con ello, obteniendo un analisis mas visual y rapido tal cual
como se muestra en la figura 49.

Figura 49

Grafica del promedio del porcentaje de productividad.

Promedio de % DE PRODUCTIVIDAD
100%
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Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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4.3. Mejora de tiempos en el estilo 7446

Se realiz6 la mejora de los tiempos del estilo 7446, en donde se incrementd un 10%
y todo eso fue a aquellos tiempos que a comparacién con el desglose original si se
encontraba en un desfase muy largo lo que segun se tenia planeado a lo que

realmente se hacia el operario.

El incremento y la mejora de los tiempos, se vio desarrollada ampliamente a las
operaciones del ensamble, ya que, en la mayoria se encontraban muy bajos segin
los tiempos del area de programacién, a su vez, esta mejora ayudo
considerablemente al crecimiento de la eficiencia de cada trabajador y con ello, el

de la linea en general.

El total de minutos que se consideraba la produccién total de la pieza era de 36.95
minutos, por lo que, el total de minutos con los tiempos propuestos fue de 40.80,
haciendo un crecimiento total de los tiempos de 3.85 minutos, el cual también se

puede considerar como la diferencia de un 10%.

En las tablas 8 y 9 se ven las operaciones que fueron mejoradas y a su vez, la
cantidad de minutos que fueron de diferencia cabe resaltar que, estas decisiones

fueron tomadas por el Ingeniero Industrial interno de la planta.
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Tabla 8

Desglose de operaciones y de tiempos propuestos del estilo 7446.

DESGLOSE DE OPERACIONES DEL ESTILO
PRODUCTO: BATA DE DAMA CON PINZAS EN DELS.

Y TRABAS CON BOTON EN BOLSAS

7446

TIEMPOS
OPERACIONES S.AM. PROPUESTOS DIFERENCIAS
TIEMPOS
A|[#0| |SECCIONDE CUELLO 7446 PROPUESTOS DIFERENCIA
H 1 .- FUSIONAR CUELLO 0.30
H 2 .- CERRAR CONTORNO CUELLO 0.60
H 3 .- VOLTEAR CUELLO 0.15 0.4 -0.25
H 4 .- PLANCHAR CUELLO 0.30 0.4 -0.10
H 5 REFILAR CUELLO 0.35 0.35
SUB -TOTAL DEMINUTOS 1.70 SUBTOTAL -0.35
‘ | ‘ | e DIFERENCIA
SECCION DE CINTOS DE ESPALDA PROPUESTOS
H 5 .- MARCAR CONTORNO CINTO 0.40
H 6 .- SIC CONTORNO CUELLO 0.50 0.65 -0.15
H 7 .- CERRAR CONTORNO CINTO 0.60
H 8 .- REFILAR Y VOLTEAR CINTO 0.30 0.4 -0.10
H 9 .- PLANCHAR CINTO 0.45
H 10 .- S/C CONTORNO CINTO 0.60
SUB -TOTAL DEMINUTOS 2.85 SUBTOTAL -0.25
‘ | ‘ |SECCION DE VISTA DELANTERO | TIEMPOS ‘ DIFERENCIA |
PROPUESTOS
H 11 .- FUSIONAR VISTAS DE DELANTEROS 0.20
H 12 .- S/HVISTAS DE DELANTEROS 0.30
H 13 .- HACER DOBLADILLO VISTA DE DELANTEROS 0.50
SUB -TOTAL DEMINUTOS 1.00 SUBTOTAL 0.00
TIEMPOS
‘ | ‘ SECCION DE BOLSA | PROPUESTOS ‘ DIFERENCIA |
H 14 .- MARCAR CONTORNO TRABAS PARA BOLSA 0.40
H 15 .- CERRAR CONTORNO TRABAS PARA BOLSAS 0.60
H 16 .- REFILARY VOLTEAR TRABAS PARABOLSAS 0.45
H 17 .- PLANCHAR TRABAS PARA BOLSAS 0.45
H 18 .- S/IC CONTORNO TRABAS PARA BOLSAS 0.60
H 19 .- S/C LADO SUPERIOR VISTADE BOLSAS 0.40
H 20 .- PEGAR VISTAABOLSAS INSERTANDO TRABA 0.65
H 21 .- S/IC PEGADO DE VISTA DE BOLSAS 0.70
H 22 .- FUAR TRABADE BOLSAS 0.40
H 23 .- PLANCHAR BOLSAS REDONDAS (2) 0.90
H 24 .- HACER REMATE A TRABA DE BOLSAS 0.40
H 25 .- PEGAR ETIQUETA ADELANTERO 0.45
H 26 .- HACER PINZAS LATERALES A DELANTERO (2) 0.60
H 27 .- CERRAR PINZAS CENTRALES DE DELANTERO (2) 0.80
H 28 .- REMATAR Y HACER PINZAS CENTRALES DE DELANTERO 0.60
H 29 .- PLANCHAR PINZAS DELANTERAS 0.40
H 30 .- PEGAR BOLSAS REDONDAS A1/16 (2) 0.90
H 31 .- PEGAR BOLSAS REDONDAS A5/16 (2) 0.70
H 32 .- PEGAR ALETILLA ADELANTEROS 0.90 1.05 -0.15
H 33 .- REFILAR BAJOS DE DELANTERO 0.35
H 34 .- PLANCHAR DELANTEROS 0.50
SUB -TOTAL DEMINUTOS 12.15 SUBTOTAL -0.15
TIEMPOS
‘ | ‘ |SECCION DE ESPALDA | PROPUESTOS DIFERENCIA
H 35 .- HACER PINZAS DE ESPALDA (2) 0.60
H 36 .- HACER DOBLADILLOS ABERTURAS DE ESPALDA 0.60
H 37 .- UNIR CENTRO ESPALDA 0.80
H 38 .- HACER PIQUETE EN BAJOS DE ESPALDA 0.10
H 39 .- S/C UNION DE ESPALDA 1.30
H 40 .- HACER CUADRO DE ABERTURAS ESPALDA 0.25
H 41 .- DESPUNTAR Y VOLTEAR CUADRO DE ESPALDA 0.15
H 42 .- PLANCHAR ESPALDA 0.25
H 43 .- PLANCHAR PINZAS DE ESPALDA 0.40
H 44 .- FIUAR CINTO AESPALDA 0.40
SUB -TOTAL DEMINUTOS 4.85 SUBTOTAL 0.00

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Tabla 9

Desglose de operaciones y de tiempos propuestos del estilo 7446.

TIEMPOS

‘ | | |SECCION DE ENSAMBLE | ‘ PROPUESTOS DIFERENCIA
E 45 .- CERRAR MANGAS 0.30
E 46 .- PLIZAR MANGAS 0.35
E 47 .- HACER DOBLADILLO DE MANGAS 0.60
E 48 .- UNR HOMBROS 0.35 0.45 -0.10
E 49 .- PEGAR CUELLO HACIENDO CUADRO Y 2 PIQUETES 1.50 17 -0.20
E 50 .- DESPUNTAR Y VOLTEAR CUADROS DE ESCOTE 0.20
E 51 .- HACER PIQUETES DE ESCOTE (2) 0.20
E 52 .- S/CPEGADO DE CUELLO 0.80 1 -0.20
E 53 .- FIJAR HOMBROS DE VISTA 0.40
E 54 .- CERRAR COSTADOS C/ETIQ. 0.70
E 55 .- HACER COSTURAFRANCESA DE COSTADOS 1.00 12 .
E 56 .- PEGAR MANGAS EN REDONDO 0.80 115 -0.35
E 57 .- DOBLADILLO DE BAJOS 0.80 12 -0.40
E 58 .- S/IC CONTORNO DELANTEROS A1/16" 1.00 1.75 -0.75
E 59 .- S/C CONTORNO DELANTEROS A5/16" 0.80 1.25 -0.45
E 60 .- REMACHAR PRENDA (4REM) 0.30 0.4 -0.10
E 61 .- PEGAR BOTONABOLSAS 0.20 0.3 -0.10
E 62 .- MARCAR ALTURA DE BOTONES DE CINTO 0.15 0.25 -0.10
E 63 .- PEGAR BOTONACINTO ESPALDA 0.15 0.25 -0.10
E 64 .- HACER OJALES (3) 0.30
E 65 .- MARCAR ALTURADE BOTONES 0.20 0.35 -0.15
E 66 .- PEGARBOTONES (5) 0.30 0.4 -0.10

SUB -TOTAL DEMINUTOS 11.40 SUBTOTAL -3.10

TERMINADO
T 67 .- DESHEBRADO Y REVISION FINAL 1.00
T 68 .- PLANCHAFINAL 1.00

SUB -TOTAL DEMINUTOS 2.00

EMPAQUE

1 .- DOBLAR,EMBOLSAR Y EMPACAR 1.00

SUB -TOTAL DEMINUTOS 1.00

TOTAL DE TIEMPOS DEL AREA DE PROGRAMACION 36.95  minutos

TIEMPO DE DESGLOSE PROPUESTO 40.80  minutos

DIFERENCIA -3.85 minutos

PORCENTAJE -10%

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

4.4. Reduccion de horas extras para el area de terminado.

Uno de los principales propdsitos de la toma de tiempos y las anteriores estrategias
fue simplemente para reducir las horas extras que trabajaban el personal de
terminado, esto se debia, por la poca eficiencia de la linea de produccion, daiaba al
area de terminado y con ello, se reflejaba en las veladas o en la necesidad de
trabajar los sabados en dias completos para poder sacar el embarque o la

programacion definida por el cliente.
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Por lo que se muestra en la tabla 10 la cantidad de horas extras trabajadas en el

area de terminado, por lo tanto, se puede ver los resultados obtenidos, en donde se

destaca el cumplimiento de ese objetivo.

Tabla 10

Cantidad de horas extras por semana en el area de terminado.

Inicio de semanfdl Termino de semankd Horas totale

s trabajada
65

04/05/2023
11/05/2023
18/05/2023
25/05/2023
01/06/2023
08/06/2023
15/06/2023
22/06/2023
29/06/2023
06/07/2023
13/07/2023
20/07/2023
27/07/2023
03/08/2023
10/08/2023
17/08/2023
24/08/2023
31/08/2023
07/09/2023
14/09/2023
21/09/2023
28/09/2023
05/10/2023
12/10/2023
19/10/2023
26/10/2023

10/05/2023
17/05/2023
24/05/2023
31/05/2023
07/06/2023
14/06/2023
21/06/2023
28/06/2023
05/07/2023
12/07/2023
19/07/2023
26/07/2023
02/08/2023
09/08/2023
16/08/2023
23/08/2023
30/08/2023
06/09/2023
13/09/2023
20/09/2023
27/09/2023
04/10/2023
11/10/2023
18/10/2023
25/10/2023
01/11/2023

58
58
56
57
55
52
51
48
48
50
49
48
50
48
48
48
45
48
49
48
48
48
49
48
48

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 50
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En la figura 50, se logra ver la inclinacion de la linea, por lo que, eso quiere decir la
fiabilidad que tuvo el hacer las anteriores estrategias, técnicamente se puede decir
que 17 horas extras del mes de mayo, se redujo a las 1 o 0 horas en el mes de
octubre, siendo asi uno de los mejores y satisfactorios resultados que se tienen hasta

el momento.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES



5.1. Conclusiones del proyecto, recomendaciones y

experiencia profesional y personal adquirida.

AJH Maquila S.A. de C.V. es una empresa preocupada por el desarrollo y crecimiento
de su nivel de eficiencia y con ello, el de la productividad, no es una empresa que
se estaba decayendo, sin embargo, es una empresa que estaba preocupada por el
desarrollo de su linea y con ello, al alto trabajo de horas extras para tratar de que

los retrasos de las entregas no fueran altos.

Desde un comienzo se pudo detectar el nivel de eficiencia en el que se encontraba
la linea, gracias a los datos de los reportes del departamento de sistemas de la
misma empresa, sin embargo, no se veian aplicadas las estrategias correctas para

poder aumentar y ver crecer la eficiencia de la produccion.

Se implementaron estrategias que fueron de gran ayuda para aumentar dicho
proposito y cabe destacar que se logra satisfactoriamente, por lo que se cumplieron
los objetivos principales, los cuales fue el hacer crecer el promedio de la eficiencia

de la linea de produccion y con ello, mejorar el area de terminado.

Asi mismo, se acepta la hipdtesis por lo que, la aplicacién de la propuesta de un
cuadro de control de mando para la linea de produccion de la empresa “AJH Maquila
S.A. de C.V.” funciona como estrategia para medir los resultados y desempeno con
el que cuenta la empresa por medio de indicadores, con el fin principal de evaluar
datos de produccion, defectos de calidad y la eficiencia promedio de la misma linea
de produccién para una mejor productividad en el area de terminado de la misma

empresa.

A su vez, las experiencias de la aplicacion de las estrategias dentro del campo laboral
fueron muy buenas, ya que, se tuvo la oportunidad de conocer realmente la
industria, habra muchos que diran que la industria de la confeccién es algo muy
simple y facil, pero en lo personal considero que, es una de las mas complicadas, ya
que siempre habra algo que mejorar, habra algo que hacer. Hay varios estilos de

ropa, lo podemos ver en la diferente moda que sale dia con dia y todo eso, se ve
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realizado dentro de la industria del vestido, a su vez, es complicada esta industria
porque el factor de produccion principal es el factor humano, en donde hay que
tener en cuenta que no es una maquina que se pueda programar, que se pueda
estandarizar, etc. sino que, es alguien que trabaja a su forma y a su manera, por lo
que hay que tener en cuenta que, cada quien trabaja a su forma y eso lo vuelve un
poco complicado este tipo de industria.

En lo personal ya he estado familiarizado con la confeccidn, anteriormente fui parte
de ese factor humano, sin embargo, como experiencia profesional puedo decir que,
es una percepcion vista totalmente diferente, sin embargo, fue un poco facil
desarrollar esas estrategias dentro de la industria, asi mismo, la comunicacion con
los operarios fue excelente, en ambas partes se desarrolld una buena relacién
humana de tipo secundaria, ya que se sabia que es lo que queria cada quien y como

se podria salir beneficiado con dichas estrategias.

5.2. Conclusiones relativas al objetivo general

El objetivo general que lleva por nombre de “Desarrollar las herramientas y
estrategias para el mejoramiento de la productividad en el area de terminado en la
empresa AJH MAQUILA S.A. de C.V. con el fin de obtener mejores resultados en la
linea de produccidn y disminuir las horas extras trabajadas en el area de terminado.”
Se cumplid correctamente, las estrategias antes planteadas dieron solucion a las
problematicas que se encontraron desde un comienzo, algo importante, es que los
resultados fueron los deseados y con ello, todos los objetivos especificos fueron

llevados al éxito de la mano.
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5.3 Conclusiones relativas a los objetivos especificos.

Después de analizar la problematica principal y definir las actividades a realizar, se
procede a implementar las estrategias para la mejora de la productividad, con ello,
resolviendo cada uno de los objetivos, cumpliéndolos satisfactoriamente.

Fueron muchas de las competencias que se adquirieron durante este tiempo, una
de las principales fue el desarrollar herramientas utiles que son apegadas a la carrera
de Ingenieria Industrial, las cuales son de gran ayuda por la utilidad y el impacto
que se le puede dar a una empresa. Por lo que, AJH Maquila S.A. de C.V. no fue la
diferencia, el control de mando fue de mucha utilidad para gestionar informacién de
forma dindmica y a su vez, se pudiera evaluar el estado de una linea de produccién

de forma rapida y asi, tomar decisiones.

5.4 Aportaciones originales

La documentacidn de este proyecto tiene como propdsito describir las estrategias
planteadas, por lo que, el desarrollo de estas puede traer una buena aportacion para
mejorar cualquier linea o conocer el proceso de evaluacion de cualquier producto.
Anteriormente, la empresa no habia manejado la estrategia de tener a la disposicion
un control de mando. Por lo que, esta herramienta le puede ser Util para otra area,
por ejemplo, el area de almacén, el area de corte y el area de embarque, con el fin

de evaluar el proceso y asi determinar puntos de mejora.

A su vez, el encadenamiento correcto de produccién es de gran ayuda para reducir
los transportes de carga innecesarios y asi tener un espacio fisico mas ordenado y

con una disminucion de inventarios.
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5.5 Limitaciones del modelo planteado

Una de las principales limitaciones es el factor humano, como experiencia se puede
decir que hay personas que no cooperan para hacer el estudio de los tiempos, es un
poco dificil ya que cada persona tiene su diferente punto de vista y punto de ver las
cosas, por lo que creo que el reusarse a hacer un analisis correcto por parte de los

operarios puede ser una limitante.

5.6 Recomendaciones

La recomendacion principal que se puede dar es que, se siga trabajando en la forma
que se dejo, que no se pierda esa cultura de integrar estrategias nuevas para el
andlisis del proceso de produccion. El control de mando fue de mucha ayuda al
momento de analizar y evaluar un proceso, ya que las decisiones fueron tomadas

rapidamente.

Con ello también se recomienda seguir utilizando por parte del supervisor de la linea
el diagrama de recorrido ya que, gracias a este se determind que la linea era mas
eficiente y se reducian los cuellos de botella por la falta de trabajo hacia los
operarios, por lo que se concluye en seguir utilizando las habilidades adaptadas y
las estrategias que se desarrollaron dentro de la linea para la mejora de la

productividad de la misma linea de produccion y del area de terminado.

A su vez, también se recomienda que el departamento de ingenieria tome en cuenta
el incentivar de manera monetaria a las operaciones de deshebrado y planchado del
area de terminado, para que, haya también una gran motivacién y gusto por lo que

se esta haciendo, y asi el proceso salga mas rapido.
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5.7. Experiencia profesional

La experiencia adquirida durante este trayecto fue muy buena, ya que, es la primera
vez que apliqgue herramientas de la ingenieria industrial al campo laboral, esto de
forma concreta y correcta. El obtener resultados positivos fue algo grandioso, ya
que el andlisis y el estudio, fue todo un éxito, en donde se vio reflejado con el

crecimiento de la eficiencia de la misma linea.

Todo esto, mas alla de ser solo unos buenos nimero, da buenos resultados para
para la gerencia de la empresa y a su vez, al personal operario de la linea, ya como
se vio anteriormente se mejoraron los tiempos de las operaciones del estilo 7446 y
con ello, se mejoraron las eficiencias de cada uno y asi poder motivarlos y, por lo
tanto, que sus bonos extras fueran creciendo y fueran mas satisfactorios para ellos

mismos.

5.8 Experiencia personal

La experiencia personal fue muy buena, como se ha estado comentando
anteriormente, ya existia la oportunidad de trabajar dentro de la industria de la
confeccion, de cierta forma, el trato con las personas era buena y se pudo llegar a

tener una buena relacion humana.

Fue muy satisfactorio ver resultados positivos y ver ain mas los resultados obtenidos
y saber que los objetivos se cumplieron de forma correcta, por lo que puedo decir

que fue un éxito el desarrollo de este proyecto.
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CAPITULO VI

COMPETENCIAS
DESARROLLADAS Y/O
APLICADAS



6.1. Competencias desarrolladas y/o aplicadas

A lo largo del desarrollo del proyecto, se aplicaron conocimientos nuevos y a su vez,
conocimientos antes impartidos por los docentes. Aquellos conocimientos hacen la
practica para ser un buen Ingeniero Industrial, con ello, ayuda a la mejora de un
proceso de produccidn y asi cumpliendo nuestro objetivo principal como
profesionista, sin embargo, todo lo anterior permiten al ingeniero industrial a crear
propuestas e implementaciones de estrategias que ayudan al mejoramiento de

cualquier tipo de industria, organizacién u empresa en el que se esté laborando.
Algunas de las competencias desarrolladas y aplicadas son:

e Desarrollo y aplicaciéon de conocimientos de un Ingeniero Industrial.

e Aplicaciéon de conocimientos enfocados al estudio del trabajo, gestion de la
informacion y relaciones humanas.

e Capacidad de analisis de informacion.

e Habilidades del uso del desarrollador del Excel para hacer macros y hacer
mas dinamica la informacion

e Capacidad de analisis de informacion mediante graficas.

e Habilidad de la toma correcta de decisiones.

e Capacidad de poder comunicarse con un numero grande de personas.

e Capacidad de disefio de vista de planta para la distribucion de maquinaria.

e Capacidad de aplicar conocimientos tedricos al campo laboral.

e Liderazgo.

e Responsabilidad dentro de un trabajo formal u profesional.

e Toma decisiones en forma efectiva.

e Compromiso ético.

e Trabajo en equipo.

e Manejo de relaciones interpersonales en forma efectiva.

e Empatia

e Capacidad de investigacion y de redaccion.

Pagina | 120



CAPITULO VII

FUENTES DE INFORMACION



Fuentes de consulta

Alvarado, A. A. (2004). Industria maquiladora en México: perspectivas del
aprendizaje tecnoldgico-organizacional y escalamiento industrial. México:
Colegio de la Frontera Norte. Obtenido de elibro.net.

Criollo, R. G. (2018). Estudio del trabajo: Ingenieria de metodos y medicion del

trabajo. Espafia: McGraw-Hill Interamericana de Espafia S.L.

Escalona, 1. (2009). Balanceo de lineas y tiempo estandar (UPIICSA). Santa Fe,
Argentina: El Cid Editor.

Garcia, 1. A. (2014). Planeacion, disefio y layout de instalaciones: un enfoque por
competencias. México: Grupo Editorial Patria.

INEGI Censos Econdmicos. (2022). Conociendo la Industria del vestido. México:

INEGI Censos econOmicos.

Martinez, A. M. (2020). Industria 4.0 en México. Elementos diagnosticos y puesta

en practica en sectores y empresas. México : Plaza y Valdéz S.A. de C.V.

Peiro, I. R. (2004). La industria en la confeccion en México y China ante la

globalizacion. México: Editorial: Miguel Angel Porrua.

Pineda, O. L. (1999). Impacto socioeconomico de la industria maquiladora de

exportacion en México. México: Instituto Politécnico Nacional.

Urbina, G. B. (2014). Introduccion a la ingenieria industrial . México: Grupo Editorial
Patria.

Pagina | 122



CAPITULO VIII

ANEXOS



8.1. Evidencias tomadas del estudio de tiempos

Figura 51
Estudio de tiempos del estilo 7446.
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Figura 52
Estudio de tiempos del estilo 7446.
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Figura 53
Estudio de tiempos del estilo 7446.
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Figura 54
Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

o S/C contorno de cuello
FECHA. 06072023

| HOA 4des |
Al
o5V

OPERARIO. Josefine Palesting [FRODUCTO | Gaia Wedica W2 5 3 U
S ROSAS ASENG WG, ARCIA
ELEMENTOS. mamno | S | T on IE'

porsht 3980 s | ome | or | 07338

TAREA REQUERIDA

8176 53 minwtor

El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser
operaciones que realiza.

ecuado para las

CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Hab idad SUPLEMENTOS

Hatiied Ecslene (21 o011 w i

Fierzs bxceerte 821 o1 Ve %

Candiciones: Excelmie 0.04 &

Comistencir Reywiar ) %

il g ridoinermitente -fuere] 3

ToTAL F

TotAl 035

o7
Condiciones
oz
vl T (310
3% C Bus suptemenToS s
O Roguwns
g TEMPOESTANDAR  0.7338

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Pagina | 125



Figura

55

Estudio de tiempos del estilo 7446.
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56

Estudio de tiempos del estilo 7446.
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TECTURAS TorALEN CaLoe | TiEwro
ELEMENTOS T T 2 [ 3 [ a5 [ 6 [ 7 [ 8 [ 5 [ 0] CAeeomoos | ymro | O | orenamo | estinoar
3 o] = | = o] = =] =] > =y
e e g oy 188 aisss | ose | ors | 03466

TAREA REQUERIDA

or hora ol 100%

173 PIEZAS

or hora o1 30%

156 PILZAS

Fuente: (Elaboraci

on propia, 2023)

£ or hora ol 80% 138 PIEZAS
1. MiRecogachnto ) [ ] ‘or hora of 70% 121 PIEZAS.
2 MoReoze s N 4 or i ol TO0K 7634 piizas |
ovaroin — [Fordio ol 30% 1480 PIEZAS 164083 570 minutos
il For dia of 50 516 piEAS
|Por dio of 70% 1151 PIEZAS
El operador do, con i inferior, el ambiente resulta ser adecuado para fas
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
e = ‘Excasiv Habilidad: Excelente (B1] 011 Mujer. 1%
521 01 Welests, %
Candiciones: Fxcelente 0.04. ) 0%
Consistencia: Regular 0 2%
fucre) %
TOTAL 18%
TOTAL| 025
OPERARIO: 075
PROME 03917
e 0353
SUPLEMENTOS. 18%
TIEMPO ESTANDAR 0.3466
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Figura 57

Estudio de tiempos del estilo 7446.

OPERACION;

ESTUDIO DE TIEMPOS

Planchar cinto

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."

Manual

=

TECHA: 060772023 AREA: | Habiltado
‘OPERARIC: Mana del Carmen Rivera [PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL] Tela de aigodon | SECGION: Espalda.
ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LEGTURAS ToTALEN CALORL | TENPO
EEEE Tlz[s]alsTel 7 oo [fo] ™ ™™="" | wwr | "% | orenwwo | ssrisoan
wam| v [ o | = [ ] = | v | =] = = . ’
Tt oo e | | 163.0000 27167 | o036 | om | 03273
T A HORAS DE TRABAIG 55

TAREA REQUERIDA

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 58

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

[For hora ol 1005 183 PIEzAS
v [Forhora ol 50% 165 piezas
b 2 [For hora of 60% 147 PIEZAS
e e ) [Forhora ol 70% 138 piezs
) [For df T T00% 77 PIEzAS
o | Por dio oi 90% 1567 PIEZAS
For dfa ol 80% i 1593 piezAs |
[Por dia of 70% 1219 PIEZAS
€l operador trabaja parada, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser regular para las operaciones.
que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS EMENTOS
A Extrena 13 Excosiv Habilidad: Excelente (B1} 0.11 Mujer 11%
- — Esfuerz celente {81} 0.1 Malesta, 7%
o1 o Regulares .00 0%
B2 Consistencia: Regular 0 2%
Nive de ruidoitermitento - fuerte %
5 22%
& TOTALl 021
7
02 R |cauricacion oe operaniod 079
Condiciones
[TEMPO NORMAL PROMEDIO-| 03396
e [FET]
SUPLEMENTOS 122%
TIEMPO ESTANDAR 0.3273

DIAGRAMA
HOJA: 4 de 11 | OPERACION SIC contorno de cinto de espalda Manual
AREA: I Habiltado
OPERARIO: Manble de Jesus [PRODUCTO ta Medica | MATERIAL| Tela de algodon SECCION: Espalda
5 OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO
LRI T2 3[4 56 [ 788 [fo] ™= | wwro | ™ | oreramo | esminoan
elant, wl|s[alm]e[o]a][u«]= ” -
wabalo. 388.0 64667 0.8083 075 0.7154
HORAS DETRABAID s
PR _ AREA REQUERIDA
\ Forhora T TG0,
V orhoroof 30%
. orhoro ol 8% 50 minuios
4 or horo ol 70%
X or o 0%
4 - For o or90%
Por dio o 80% i
por o of 7€
El operador trabaja sentado, con fluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza,
CALEICACIONIDE TR OIPFRARID CALIFICACIGN Y SUPLEMENTOS
e Eero —
A Exvea Fabiliad Exclere (821 o1 Mier %
A2 Extrema 1821 0.1 Malesta, 3%
Condicon: Fecome 0.0 o
282 Excelen: Consistencis: Regust ) i P
o B ; = o
) Reguir TOTAL 18%
Bl Acepiabie ToTAL 025
B2 hcoptae
£ o
2 oo operan 075
Condiciones
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 0.8083
0.08 A deales o )
i) c SUPLEMENTOS. 18%
i
E TIEMPO ESTANDAR 0.7154
;

Fuente: (Elaboracion

propia, 2023)
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DIAGRAMA ACTUAL
HOUA: 5 de 17

| OPERACION|

Figura 59

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hacer pinzas de espalda

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."

anual

[ 3
AREA:

Habilitado

FECHA: 0610772023 |
OPERARIO: Carlota Zaragoza [PRODUCTO | _Bata Wedica | MATERIAL] _ Tela de algoden | SECGION: | Espalds
[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO.
ELEMENTOS T 234567 [8[5][T0 mmuro | MR | operamo | estanoar
Wi recope spalda, ambes manosrealzan s pinzes delnespada,y | 52 I s ‘ se [ @ | ss [sm| s s [ s I s — e | vaaae on e

TAREA REQUERIDA

[For fora of 100%

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 60

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

IAGRAMA ACTU
HOJA: 6 de 11

FECHA: 06/07/2023
OPERARIO. Fidel Sebastan Hemandez
[ANALIST/ OSVALDO

Hacer

de Aberturas espalda

METODO:

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."

anual

AREA:

Habiltado

ROSAS ASENCION

PRODUCTO | Bata iMedica | MATERIAL] _ Tels de aigodon |
R

APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA

SECGION: Espaida

LECTURAS TOTAL EN CAL. DEL.
ELEMENTOS I e e e e s e Rt OTALEN | promeono |
s e o 1w | oz ‘ u | e = | » . I 2 ‘ ki 980 16333 | 02042 075 | 01761

TAREA REQUERIDA

[Forhora of 100%

[For hora of 30%

[Tiempo.

— Porhora ol 50% IE2AS
N\ | Por hora ol 80% IEZAS $0 minutos
g, [ ] For hora ol 70% 1EZAS
y For dio of 1007 51 piczas
= |Por dio 0/ 0% 676 PIEZAS
[For dia a7 80X GHD PiEZAS ]
|Por dio of 70% 525 PIEZAS
El operador trabaja sentado, con i biente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Estuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
— Habilidad: Excelente (B2] [ETY Mujer 1%
Extrema (A2) 0.12 1%
Candiciones: Fxcelente 0.04 0%
B Excelente Consistencia: Regular 0 0%
S ] £
) e TOTAL 14%
B A TOTAL| 027
£ Deficenie b F
2 Deficente f [CALIFICACION DEL OPERARIO: 073
Condiciones
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 09125
(] o Tdeaes T 06661
C  Busnes SUPLEMENTOS 4%
D
E TIEMPO ESTANDAR 0.7594
F

For hora ol 80% 273
[For hora ol 70% 239
[For dio ol 100% 3237
[Por dio o 90% 2913
[For dio ol 80% 7590
[Por dio oi 70% 2266 |

El operador trabaja sentado, con iluminacion

operaciones que realiza.

eramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
Extrema AT Habilidad: Excelente (821 011 Vombre 9%
Extrema 82} 0.1 Malesta, 2%
Condiciones: Fxcelente 0.08 ) o
- Excelente Consistencia: Regular 0 2%
T Tuens fucrte] 2%
TOTAL 15%
TOTAL 025
075
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 02042
e (e
SUPLEMENTOS 115%
TIEMPO ESTANDAR 0.1761
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Figura 61

Estudio de tiempos del estilo 7446.

HOUA. 7 do OPERACION;

FECHA: 06/07/2023

Unir centro de espalda

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."
I Wanual

AREA: I

Habiltado

GPERARIO: Racio Pozos PRODUCTO | _Bata lMedica | MATERIAL] _ Tela de algodon SECCION: Espalda
ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO
ELEMENTOS a 70 FROWEDR | operanio | ESTANDAR
mesa de rabsjo. 106167 | 13271 078 1.1745
D ROD 9.5

TAREA REQUERIDA

[Forhora o 100%

[For hora o 30%

[For hora of 80%

€0 minutos

[For hora ol 70%

[For dio of 100%

For dia o/ 0%

007

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 62

Estudio de tiempos del estilo 7446.

HOJA. 8.de 11
FECHA. 06/07/2023
OPERARIO. Esmeralda Camacho

ESTUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."

For ol of 605
[For i oi 70%
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
A1 Extrema Habilidad: Excelente (B2 0.1 Mujer 11%
Exiroma 52 0.1 Wielests, %
o Condiciones: Fxcelte 0.04 %
Consistencia: Regular ) 2%
foeri] %
TOTAL 18%
TOTAL| 0.25
oren 075
poMEDIO:| 13211
- 35553
« SUPLEMENTOS 8%
o
103 E TIEMPO ESTANDAR 1.1745

Wanual

Habiltado

Espalda

OSVALDO ING. IND. JORGE GARCIA
ELEMENTOS Tro. | "o | oleino | esmavons
sess | ome | o | 06232
55
TAREA REQUERIDA

[Forhora a7 100%

[For hora of 50%

[For hora of 80%

| 48533 |  siomnwtos |

50 minutos.

[For hora ol 70%

[For dio o 100%

For dia o/ 0%

9 570 minutos

Por dio ol 80%

[Por dio o 70%

€l operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.

CALIFICACION DE LA OPERARIO.

CALIFICACION Y SUPLEMENTOS

Habiidod Esfuerzo
A1 Exvema T Ex
A2 Extrema

RESULTADOS SUPLEMENTOS
Habidad: Excelente (821 [ETY Mujer 1%
Esfuerzo: Excelente (82 0.1 Wolesta, 3%
Condiciones: Excolente 0.04 ) e
Conlencas: Regaiar o 2%
Nivol de nuidoflntermitonto fuerte} 2%
18%

Condiciones
PROMEDIO-| 0.1082
[0k T
o T 0581
C  Buenas SUPLEMENTOS 8%
D Regusres
E  Aceplables TIEMPO ESTANDAR 0.6232
F_ Deficientes

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Figura 63

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

Hacer cuadros de aberturas de espalda y
voltear.

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."
: I

| oPERACION] Manual

AREA: I Habiltado
OPERARIO: Jose Alberio Rodnguez __|PRODUGTO | _Bata Wedica | MATERIAL] __Tela de aigodon SECCION: Espalda
OSVALDO ROSAS ASENGION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA

LECTURAS TOTALEN | L ory | CALDEL TIEMPO
2] s[4]sTe[ 78] 9]0 OPERARIO | ESTANDAR
oo @] afa]=]a R e e

"HORAS DE TRABATO 55

TAREA REQUERID.

[For hora o 100%

- Por hora 1508 o -
% For o o 8%
. |G | Forors ar 77 . : :
189951 |  siominutos |
1520 PIEZAS
1330 PIFZAS
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realzz,
CALIEICATION BT DR FRARIO- CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
VeasT Eotuero eSO SUPEmERTOS
Habilidad: Excelente (B2) 0.11 Hombre 9%
Esfuerzo: Excelente {82} 0.1 Malesta, 2%
Condiciones: Fxcelente 0.04 0%
Comtnc: Regir 6 3
i sc ot ermieno.tuere] 3
OTAL 15%
TOTAL| 0.25
oveRamo ors
e —
5 Th- 02609
; ] 115
T
£ TIEMPO ESTANDAR 0.3001
. s .
.
Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
Estudio de tiempos del estilo 7446.
DIO D PO
IAGRAMA. "AJH MAQUILA S.A.DE C.V."
HOJA: 10 de 11 OPERACION:| Planchar espalda y planchar pinzas de espalda 3 Marual
FECHA: 06/07/2023 Habilitado
OPERARIO. Eva Gonzalez PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL Tela de algodon SECCIO! Espalda
[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION
LECTURAS CAL. DEL TIEMPO.
ELEMENTOS TIEIS il s [TIols PROVEOR | gperamo | estinoa
i recoge eid, s s lonchn s splin W0 depenls | @ | 3 | m | | m [ w [ m | m | == . .
mesa de trabajo | 207.0 3.4500 04313 0.7 0.3817
HoRAS DETRARATG 55

[For fora of 100% 157 PIEZAS
[For hora af 9 1a1
[For hora of & 126
[For hor ol 70% 110
[For dio o 100% Ta53
For dio o/ 30% 1334

For dio o 50%

1195

For dio oi 70%

1045

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

€l operador tado, con il inferior, el ambiente resulta ser adecuado para fas
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
Habilidad: Excelente (B2} 011 1%
EsfuerzorExcelente 2] 01 Wolesi, 3%
Candicianes: Fxcelente 0.04 0%
| Consistencia: Regular 0 2%
Mot de aidoflntermitente._tuerte] 2%
18%
TOTALl 025
o075
Condiciones Consistencia
FIEMPO NORMAL PROMEDIO-|  0.4313
0,00 A decles F\ T 53230
0.02 C [ SUPLEMENTOS 118%
0 D
E TIEMPO ESTANDAR 0.3817
;
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Figura 65

Estudio de tiempos del estilo 7446.

AGTU,
HOUA. 11 do 11

FECHA: 06/07/2023

Guillermo Joaguin

ESTUDIO DE TIEMPOS

Fijar cinto a espalda

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."

Wanual

Fabiltado

GSVALDO
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO
ELEMENTOS TT I T T s [ 6 [T s 5[] ™™emewoes | Tt | oo | SIS | coone
- o] o |/
el | 32667 | D0.083 o7s | 03522
'HORAS DE TRABAJO 95
TAREA REQUERIDA
[For o ol 100%
[Porhoro of 0%

[
j ‘

O

[For hora ol 80%

or hora ol 70%

El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las

operaciones que realiza.

| 17036 | comnutos |

1618.46 570 minutos

CALIFICACION DE LA OPERARIO.

CALIFICACION Y SUPLEMENTOS

Fabidad Esfuerzo T
Al Extema Habiidad: Excelente (821 011 Tombre 9%
Exfuerzo: Excelente (521 01 Malesta, 2%
s Facolente .08 0%
Consislencia: Regular 0 Tradajo 2%
i fuerto) 2%
TOTAL 15%
TOTAL| 025
opeRAR: 075
Condiciones Consistenca
[1ENPO NORMAL PROMEDIO= 0.083
(2] Teaten R Paleds
Lo B Eumens T oxer
0g c B g T SUPLEMENTOS 1%
D
E TIEMPO ESTANDAR 0.3522
i

Deficientes

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 66

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

HOUA_ 1 do 3
FECHA. 0670772023

OPERARIO. Enngue Guerrers. [PROBUCTO |
[AALSTA |

Cerrar mangas

TAREA REQUERIDA

318 PiEAS
286 PIEZAS
754 piesas 0 minutos
723 piizas
SorT PiezAs
7719 mitzas Son12 s
7417 piizas
or oo ol 70% 7115 PIEAS
El operador i n iluminacion li inferior, el ser adecuado para las
operaciones que realiza.
ORI A TR ARG CAUFICACION Y SUPLEMENTOS
Eevers SUREWENTOS
- Habilidad Excebente (B1] 0.11 Hombro "%
£ Efyor Exceante 811 o1 Wioe |
L 81 xcoleres B ondxiones: Excelente. 004 251 0%
87 Cucsora Comiioaca Rogiar 0 -y Fr
3  Re Nt de rudolsterniteete - tuers] o
o TOTAL 5%
, e
- - : ToTAL 035
; s
Consistoncia
oz1es
T e T aear
i Lo 1] %
TR
002 E  Acep TIEMPO ESTANDAR 0.1887
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Figura 67

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."
Plizar mangas [ wetooo: [ awa |

AREA: | Fiabiltado

OPERARIO. Maruel lsidra PRODUCTO MATERIAL] __Tela de algodon SECCION: WMangas

GSVALDO ROSAS ASENCION AP ING. IND. JORGE GARCIA
TECTURAS ToTALEN < )
ELEMENTOS I - W KT wnuto | PUERR | operamo | estanoar
o w0 [ o [w o o v [ v -

pielereiok | 2015 | ozse | oms | 02192

3

TAREA REQUERIDA

&0 minutos

[For hora of 100% 274 PIEZAS
— Por hora ol 30% 246 PIEZAS
/ \ Por hora ol 80% 219 piEzAs |
. | e [For horo al 70% 192 piEzas |
\ 4 For dio of 100% 7600 PIEZAS
- [For oo ol 50% 2340 PIEZAS
Por dlo ol 80% 2080 PIEZAS
[For oo ol 70% 1820 PIEzAS

operaciones que realiza.

El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las

CALIFICACION DE LA OPERARIO.

CALIFICACION Y SUPLEMENTOS

b ldad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS.
5 Al Ememe Habiidad: Excelente (811 011 Tombre 9%
A = Esfuerzo: Excelente (811 01 Malests, 2%
61 81 Candicionrs: Excelrre .04 0%
5,‘ B¢ Consistencs: Regular o 2%
= Nive de ridolatermitonto fuerta] 2%
> 15%
Sl TOTAL 025
71
0 2 |cauricacion ot operario- 075
Condiclones Consistencla
[1EMPO HORMAL PROMEDIO= 02502
T T 01506
002 c 5%
0 0
1,03 E TIEMPO ESTANDAR 0.2192

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 68

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A. DE C.V."
HOJA: 3 de 3 Hacer dobladillo de mangas METODO: Manual
FECHA: 060772023 AREA: Fibitado
OPERARIO. Leo Dan Mnedoza PRODUCTO | _Bata Wedica | MATERIAL] _Tela de aigodan SECGION: Wangas
[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
TECTURAS TorALEN AL oR | TEwre
ELEMENTON i]2[3]als]e[7]8]0s]d0 wiro | MO0 | operario | estanoa
Mirecoge mangas, Ambas manos realizan el dobladillo de lamanga, MD | 79 ‘ 7 || ‘ n | w|®|w|nw|a | . B
deja la pleza en la mesa de trabajo | 614.0000 102333 12792 079 11621
c FORAS DE TRABAIG 5

TAREA REQUERIDA

Fuente: (Elaboracion

propia, 2023)

[For hora ol 100% ViEzS
— o hora of30% 1c28S
\ | Por hora of 80% IEZAS 60 minutos
1. Mi Recoge mangas. 1 | 4 ) | For hora ol 70% IEZAS
2.0 Recoge dea. / [Foralo oT100% 390 piezas
22 | Por dio of 90% 441 PIEZAS
[For dia ol 875 97 piezns
[ Por dio ol 70% 343 PIEZAS
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser en buenas condiciones paral
las operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Wabiidad Eofuerzo N ——
Extrema 1 o= Habilidad: Excelente (81} 0.11 Hombre. 9%
0.1 el %
Candiciones: Regulares 0.00 ) 0%
Consistencia: Regular 0 il 2%
; o e i uert %
D TOTAL 15%
& ToTAL 021
oreRARIO 079
Consistencia
[FIEMPO NORMAL PROMEDIO=( 12792
A e Tois
SUPLEMENTOS 115%
T
TIEMPO ESTANDAR 1.1621
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Figura 69

Estudio de tiempos del estilo 7446.

HOJA 1de 10
FECHA: 06/07/2023

[ANALISTA:

ESTUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."

Wanual

Habiltado

Bolsas

ToTALEN GALOsL | Tiemro
ELEMENTOS TOTALENSEGUNDOS | "uyyur | PROMEDD | nocpnus | esrinoar
Mirecoge traba, ambas cicrran traba y MD deja en un banco. sees7 | 07333 oz | 06230

TAREA REQUERIDA

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 70

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DIAGRAMA ACTUAL
HOUA: 2 deé 10 | oPERACION:| Refilar y voltear traba para bolsas 3
FECHA: 00/07/2023 AREA' | Habiltado
OPERARIO. Miguel Angel [PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL] __ Tela de aloodon | SECCION: Bolsas
OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO:! ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO.
ELEMENTOS 2 I I ) mnvro | " | operamo | esTannar
s v 13 o ey b oyt | 0 | | v [ x| w | v [l v | » : oo e

dela en la mesa de trabajo ‘ L 24500 | 03063 075 | 0.2641

TAREA REQUERIDA

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

208
182
159
7158
1932
1726
Por dio oi 70% 511
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. A ORI L SUPIEIE e
Voo Esfuerzo RESULTADOS. SUPLEMENTOS.
A Eema (X0 A Habiidad: Excelente (811 AT Ternbre 9%
- i Exfuerzo: Excelente (821 01 Wolesta, 2%
g Candicionrs: Facclenre 0.08 0%
L Consitencia Regor o 2%
g Wi e midolnicrmitente_lucric] 2%
0 [ 15%
g ’E TOTAL| 025
s A OPERAR 075
Consistencia
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 0.3063
N o g 03357
€ few [] SUPLEMENTOS. 5%
T
o & TIEMPO ESTANDAR 0.2641
204 P

[For hora of 100% 56 PIEZAS |
= Por hora % 87 PIEZAS
S ‘or hora ol BO% 77 PIEZAS 60 minutos.
1 Mirscoge abe = - 1 orhora ol 70% 67 piczas
! or o o1 1005 315 Piezas
== For dio ol 0% 823 PIEZAS 914.87 570 minutos.
or dio o1 80% 737 piczas
or dio o1 70% &30 i
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
G EGATIONDE R CRERARID: CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS EMENTOS
‘Habilidag: Extrema [A2} 0.13 lujer: 11%
Esfuerzo; Excelente [B1) 0.1 Malesta, 3%
Condiciones: Excelente 0.08 0%
Contonca: Burma .01 E %
Nivel de ruidoflntermitente -foerte) 2%
TOTAL 18%
TOTAL| 0.28
oreRaRIo. 072
Condiciones Consistencia
poMEDIO:| 07333
" o x i .
0. C ienas. T ] 118%
0 D Reguares D
A £ £ TIEMPO ESTANDAR 0.6230
00 F F

e
tomprane.

227.15 60 minutos. i

2157.94 570 minutos
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Figura 71

Estudio de tiempos del estilo 7446.

L. i Recoge traba

2
planchay des.

3. Amibas planchan
4. Operario.

DIAGRAMA ACTUAL . "AJH MAQUILAS.A. DEC.V."
HOJA. 3 de 10 OPERACION:| Planchar traba de bolsas MET( 2 Manual
FECHA: 06/07/2023 AREA: 1 Habilitado.
OPERARIO: Isabel Osorio [PRODUCTO Bata Medica MATERIAL Tela de algodon SECCION: Bolsas
[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL DEL TIEMPO
ELEMENTOS T2 13 4 5[ 6 [ 7 85 [do] ©r-msemeos | Lo | MO | gperamo | sstavoar
Tr————————— D R R DR s | | om.
9.5
TAREA REQUERIDA

50 minutos

[For ora oT 100% 141 PiEzas

[For hora ol 507% E

For hora ol 80% IEzAs |

[For horo of 70% IEZAS
339 PIEZAS

[For dia of 100%

que realiza.

El operador trabaja parada, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser regular para las operaciones

285

CALIFICACION DE LA OPERARIO.

CALIFICACION Y SUPLEMENTOS

DIAGRAMA ACTUAL

Vo idod Esfuerzo RESULT SUPLEMENTOS.
A1 Extema A Habilidad: Excalente (811 o1 Mojer 1%
‘ Esfuerzo: Excelente (811 01 talesta, %
B Candiciones: Regares 0.00 0%
82 Conshlencis: Regar o 2%
4] Nive! de nuidontermitento fuerte] 2%
5 2%
& ToTAL 021
1
o oPERAR 079

Condiciones Consistencia
ROMEDIO-] .17
R uales e T 0348
B_E
C SUPLEMENTOS 122%
U
E TIEMPO ESTANDAR 0.4257

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 72

Estudio de tiempos del estilo 7446.

E!

:STUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A. DE C.V."

anual

For ora o1 160K 129 PiEzAS

orhoro a 50% 116 piezas

y \ orhora ol 60% 103 piezAs

1. Wi Recoga cuatio A [« ) 2 ‘or hora ol 70% IEZAS

£ . or dio o T00% 227 piezas

Ahas — Por oo o/ 30% 1104 PIEZAS
oo Por ol 50%
o i ol 0%

[ ]

HOUA: 4 de 10 | OPERACION: SIC contorno de traba para bolsas
FECHA: 06/0772023 Habiltado
‘OPERARIO. Manbel de Jesus PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL| Tela de aigodon | SECCION: Bolsas.
ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND_ JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CALoeL | TEnPo
Bsupos T2 s a5 e[ 78[5 [0] ™= | wwro | ™ | orewmo | eerinoan
Sw——— woammmmne | = | | = » |~ |~ | =B *| = i | st | o
piiny 2520 42000 | o520 | 075 | 0.4646
HORAS DE TRA. 55

TAREA REQUERIDA

operaciones que realiza.

El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las

CALIFICACION Y SUPLEMENTOS

CALIFICACION DE LA OPERARIO.
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS. SUPLEMENTOS
01z Al Exwema T Eromvo 21 on Mujer 1%
Extrema 8 0.1 Malesta, 3%
Condiciones: Fxcelente 0.04 0%
Exceiente Consistencia: Regular 0 2%
0 ) taeric] %
) TOTAL 18%
3! TOTAL| 025
1
2 075
Condiciones Consistencia
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 05250
T 7 Teates T 03938
0 c SUPLEMENTOS 118%
o
E TIEMPO ESTANDAR 0.4646
;

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

| 133904 | siomnues |

1226.80 570 minutos.
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Figura 73

Estudio de tiempos del estilo 7446.

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 74

Estudio de tiempos del estilo 7446.

HOUA. 6 de 10
FECHA: 0610772023

ESTUDIO DE TIEMPOS

Pegar vista a bolsas insertando trabas

Tela de algodon

/an Gonzalez

PRODUCTO MATERIAL
ASENCION

OSVALDO
ELEMENTOS T B B o B 1 2 BB T Mo | Moo | greao | eamivoan
e e et | 5 (] 0 | o [ 0 [ % [0 0] ] e | o | e | om | asese
5

TAREA REQUERIDA

[Forhora of 100%

[For hora o1 30%
[For hora of 80%

121
108

. | . | Porhor ol 7% )
y For ol T00% i
- Forei
L 1023 PIEZAS
895 PIFZAS
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
T Evtuerzo s
[ Al Habilidad: Excelente (B2) 0.11 Hombre 9%
P! Esfusraorbrcelerte 611 01 it 2
Condiciones: Fxcelente 0.04 0%
] Consistencia: REguisr 2%
€2 Nivel de ruidofintermitente _ fuerte) 2%
2] 15%
EV TOTAL, 0.25
1
2 075
Condiciones
rome oser
T e
= = 03875
c supLEmENTOS 115%
D
. TIEMPO ESTANDAR  0.4456
;

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

DIO D PO
DIAGRAMA ACTUAL i "AJH MAQUILA S.A DE C.V."
HOUA. 5 do 10 OPERACION: SIC lado superior de vista de bolsas WETO0: Taruial
FECHA: 06/07/2023 AREA: 1 Habilitado
GPERARIO. Laureniing Belen Del argel__|PRODUCTO | Bata Medica | WATERIAL] T d algodon SECCION: Bolsas
ANALISTA OSVALDO ROSAS ASENGION APROBO: ING. IND_ JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL
ELEMENTOS T ] 2 3 a5 6 [ 7] 8 5 [d0] CO-msEemeos | ywuro | MR | sppamo | estAnoar
Wi ecoge b, WD recoge v, smbas s retiancisedeta | 6 | 1 [ [ w [ [l w [ w]w z
bolss, X i 140 23333 02917 073 0.2363
9.5
TAREA REQUERIDA
For hora o1 100K
[Por hora ol S0% 228 pIEZAS
| Por hora al 80% 203 PIEZAS
| Por hora ot 70% 178 PIEZAS
For dto o1 1005 T2 piEzAs
For o 0% 2171 piezas 201181 570 minstos
Por dio i 80% 1929 PIEZAS
o dio o 0% 1688 Piezas
€l op: ja sentado, con inferior, el amblente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad RESULTADOS SUPLEMENTOS
0.18 Al Extrema Habilidad: Excelente (B2] 0.11 Hombre. 9%
A2 Exvema 017 Uperameets ncomass o
s - Conticones: Bclenie 04 o
882 Excseni Consltencis: Regalr o o
T e e 3
5 e ToTAL 1%
e
£ TOTAL 027
"1
2 o7
Condiciones
s —
L
% SNE e 53128
c 7 = SuPLEmENTOS mx
o T Tos
4 e poes TIEMPO ESTANDAR 0.2363
F 00 Def

| 13461 | eomiutor |

1275, 570 minvtos
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Figura 75

Estudio de tiempos del estilo 7446.

| OPERACION;|

ESTUDIO DE TIEMPOS

SIC pegado de vista de bolsas.

"AJH MAQUILA S.A. DE C.V."
7 Manual
Habiltado

i SEC I Boisas

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 76

Estudio de tiempos del estilo 7446.

FHOJA: 8 de 10

Fijar traba de bolsas

ESTUDIO DE TIEMPOS

Manual

FECHA: 06/0772023, AREA: | Habiltads
OPERARIO. Rosa Antonio Beler PRODUCTO | _Bata Wedica | MATERIAL] _ Tela de sigodon | SECCION: Bolsas
[ANALISTA: GSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING_IND_ JORGE GARCIA
TOTALEN CALoEL | _mEwro
ELEMENTOS o] Tomewseamoos | TRREEN | eoweon | SRR | s
deja la pleza en la mesa de trabalo. 2290 Ja0ey 913 0.3595
55

TAREA REQUERIDA

For hora ol 100%

or hora ol
or hora of 80%
For hora ol /0%
or i ol 100%
For dio ol 30%
[For dio ol 0%
For dio oi 70%

operaciones que realiza.

El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las

CALIFICACION DE LA OPERARIO.

CALIFICACION Y SUPLEMENTOS

Wabidad Esfuerzo e
A Exvema Rabildad: Excelente (821 [T Mjer 1%
A2 Extema Esfuerzo: Excelante (32] 01 Welests, 3%
Candicianes: Fxeelente 0.04 ) 0%
Consistencia: Regular ) fir 2%
i tuerte] 2%
TOTAL 18%
TOTAL 025
o ' 075
Condiciones Consistencia
[FIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 0.4063
(" )
X . 8 TN 03047
002 C T SUPLEMENTOS 118%
0 o
E TIEMPO ESTANDAR 0.3595
F

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Jarcelino Hemandez. PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL]  Tela de algodon CION:
OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS AL EN CAL. DEL TIEMPO
ELEMENTOS 2 S - A 3 N I ) mnuro | PO | operamo | esmannar
nrvces e s mrtcapese wasads o] s | = | = |« [l = | = | | - B e :
defaa bolsa en la mesa de trabajo. = s | | ==
TAREA REQUERIDA
o hora ol 100% 113 PIEZAS
or horo o1 30 101 piczas
or hora ol 80% 90 PIEZAS 50 minutor
e o hora ol 70% 78 plEzAS
s or o o1 T00% T064 piczas
5. Ambassfcpegade. [For dio or 0% 958 PIEZAS
4 Operaio. For dia o 305 57 pIEZAS
| Por dia of 70% 745 PIEZAS
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Estuerzo RESULT/ SUPLEMENTOS
Extrema Habilidad: Excelente (B2} 0.11 Hombre. 9%
Extrema 01 Molcsta, %
Condiciones: Fxcelente 0.04 0%
Consistencia: Regular 0 i 2%
faeric] %
TOTAL 15%
TOTAL| 025
opeRaniod 073
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 0.6208
T TaEs6
5%
TIEMPO ESTANDAR 0.5355

16688 60 minuto.

1585.40 570 minutos
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Figura 77

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS
"AJH MAQUILA S.A DE C.V."

IAGRAMA AGTUAL 5
HOUA. 0 de 10 & Planchar bolsas redondas WETODO: T Tarual
FECHA: 06/07/2023 AREA: T Habiltado

FRODUCTO WATERIAL] __Teia de algodon
ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA

TECTURAS ToTaLEn Cacoe | Tenro
0 WuTo operaRio | EsTANDAR

ELEMENTOS

75333 | Dsar o7 | 0.8501

TAREA RE

QUERIDA

[For hora of 100%
— [For hora of 50% 53 PIEZAS

% \ [For hora a 80% T 70.58 £0 minutos
i 0 - N [For hora al 70% 1E2AS
J [For i o1 100% 1EZAS

g —— [For dia oi 0% IEZAS 570 minutos

eraa. o & PIEZAS |

Lt [Por dio of 705 IEZAS

El operador trabaja parado con inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS

B o Habilidad: Excelente (B2 0a1 Mujer 11%
A2 Extema 2 01 Wiolests, ™%
s Condiiones: Pt 0.0 0%
Consistencia: Regulor 0.01 2%
fuerio] %
TOTAL 2%

oreRario. 074

PROMEDIO-| 05417

T ()

1%

TIEMPO ESTANDAR 0.8501

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
Figura 78
Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DIAGRAMA ACTUAL "AJH MAQUILA S.A DEC.V."
HOUA. 10 de 10 Hacer remate a trabas de bolsas B

FECHA: 06/07/2023

GPERARIO: Marbel de Jesus [PRODUCTO WATERIAL] __Teia de aigodon
[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION X
LECTURAS ToTaLEn GALoEL | TEmro
— i e— e e e o

v | | w | | o ] w [ v | o]

16167 | 0202t o7 | 0a7s8

[For hora of 100% 341 PIEZAS

[Portorarsox | 307 piEzas
[For hors ar 80% 273 PIEzAs | €0 mintos
S 239 pIEzAS
S 3282 PIEZAS
2518 PIEZAS 570 minutos
2554 PIEZAS

2269 PIFZAS

€l op ja sentado, con flumi inferior, el amblente resulta ser adecuado para fas
operaciones que realiza.
CALIFICACION!DE LAOPERARIO- CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
FabTidsd Estuereo S—
A Exvema C Habildad Excelente (2] 011 Mujer 9%
A2 Exema o1 iest, ™
0.04 0%
-} Consistencia: Regular 0 i 2%
; Hyore] %
TOTAL 16%
TOTAL 025
orerario] 075
Condiciones Consistencia
PROMEDIO=| 02021
T X N S e S
2 supLEmMENTOS 6%
D
2 B TEMPOESTANDAR  0.1758
20 F

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Figura 79

Estudio de tiempos del

estilo 7446.

DIOD PO
DIAGRAMA ACTUAL 5 "AJH MAQUILA S.A DE C.V."
HOJA. 1de @ OPERACION| S/H vistas de delanteros METODO: Manual
[ FECHA: 06/07/2023 AREA: 1 Habiltado
OPERARIO: Jose Alberio [PRODUCTO Bata Medica MATERIAL Tela de algodon SECCION: Delantero
[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS EN SEGUNDOS TOTALEN CAL. DEL. TIEMPO
T TSI e | | | S [
M recoge aletilla, ambas s/h I aletilla y MD deja en un banca. 2 | b 1 R | 2 ‘ # \ B | » | i | it | . 102 17000 | o2s | o7 | 01760
HORAS DE TRABAJO 9.5
TAREA REQUERIDA
Por hora ol 100% 341 PIEZAS
— ‘or hora ol 30% 307 PIEZAS
orhoro ol 80% 273 pzas 3a1.01 50 minutos
O 239 piEzas
2. MO deja. J 3210 PIEZAS
3 it - 7916 piezas 323936
4. Operario. 2592 PIEZAS
or dio o 0% 7768 piEzs
El operador trabaja sentado, con i inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
AN CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Esfuozo ST T
Fabiidad Grems 2] 013 Hombre %
Esfuerzo; Excelente (21} 0.1 Malesta, 2%
Condiciones: Excelente 0.04 0%
Consistencia: Burna 0.01 2%
Nivel de ruido{intermitente - fuerte] 2%
TOTAL 15%
TOTAL, 0.28
oreRaRio. on2
Condiclones Consistencia
eromE 02125
uales 0.04 A Perfact T 31530
- o]
c - SUPLEMENTOS 5%
o D 0 o
103 E 002 E TIEMPO ESTANDAR 0.1760
00 F om

Fuente: (Elaboracion p

Figura 80

Estudio de tiempos del

ESTUDIO DE TIEMPOS

HOJA: 2 de

Hacer de vista de

ropia, 2023)

estilo 7446.

9
I FECHA: 06/07/72023 AREA: I Habiltado.
'OPERARIO: Virginia Galindo PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodon I SECCION: Delantero
OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO
sl 0 B e el [P0 | orenmo | esvisnan
PSS ——————————er e Jr Pl e [ R I e . .

mesa de trabajo HY 28167 075 | 03116

TAREA REQUERIDA

rhora of 160%

or hora o1 30% 173 piEzas
or hora ol 80% 154 PIEZAS
1. M Recoga sletta o 2 ‘or hora ol 70% 135 PIEZAS
ST or i ol 100% 1829 PILZAS
el - [Fordio ol 30% 1636 PIEZAS
. Operario. [For dio ol 80% 1363 PIEZAS
[For dia o1 70% 1281 PIEZAS

€l operador tado, con i inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habil: Esfuerzo RESULT/ SUPLEMENTOS
T R) AT Exooa Habilidad: Excelente (B11 011 Majer: 1%
-~ 2] 01 Woiess, %
Candiciones: Frcelente 0.04 0%
Consistencia: Regular 0 il 2%
uere %
TOTAL 18%

E 25

[cauricacion oet operaniod] 075
Condiciones Consistencia e 03521
(260 ToaTes. Q T 52641
»  C T ] 18%
0 o T
103 E £ TIEMPO ESTANDAR 0.3116
F

Fuente: (Elaboracion p

ropia, 2023)

192.56 60 minuto.

1829.30 570 minutos
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Figura 81

Estudio de tiempos del estilo 7446.

IAGRAMA ACTUAL
HOJA: 306 9.

ESTUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A DE C.

etiqueta y des.
3. Ambas ensarmblan.

| oPERACION:| Pegar etiqueta a delantero Tharual
FECHA: 06/07/2023 | 1 Habiltado
'OPERARIO:. Yundia Parra Hernandeez [PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodon SECCION: Delantero
OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
TECTURAS ToTALEN CALoEL | TEnro
FLEMENTOS T 213456785 [fo] o™e"0 | wwo | "™ |orcumo | csrinoa
b . Mnm|m|ﬁ|xsu‘z§‘u|u‘§zl . .
deja pleza en la mesa de trabajo $3835, Lond L) 0.3884

For horo of 1005
or horo o1 31
rhora al 80%

TAREA REQUERIDA

60 minulos

‘or hara ol 70%

or 6o of 100%

For dio o1 90%

For dia o 0%
[For dio o1 70%

El operador trabaja parada, con iluminacion

que realiza.

eramente inferior, el ambiente resulta ser regular para las operaciones

CALIFICACION DE LA OPERARI!

CALIFICACION Y SUPLEMENTOS

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 82

Estudio de tiempos del estilo 7446.

FECHA: 060772023

ESTUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."

Habilidad RESULTADOS. SUPLEMENTOS
o Al Exwema Habildad: Excelente (811 on Mjer 1%
- 811 01 Whelests, a%
Candiciones: Regulares. 0.00 0%
Consistencia: Regular 0 2%
taeric] 2%
TOTAL 18%
TOTAL| o021
073
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO- 04167
e 03252
SUPLEMENTOS 18%
TIEMPO ESTANDAR 0.3884

Wanual

Habilitado

g |
‘OPERARIO_ Nicia Esther [PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL]  Tels de algodon SECCION: Delantero
STA: GSVALDO ROSAS ASENCION T APROBO: ING. IND_ JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN AL DR 3
ELEMENTOS S S 2 O I ) mmuro | U | operamo | esmanoar
e " o [« [ = [ [~ [ = [ = —rm
sy 3390 ses00 [ o7oes | o 0.6250

TAREA REQUERIDA

146750 |  siominstos |

por hora al 100%
orhora o 50% 36 PIELAS
Y ‘or hora of 80% '7_PIEZAS 96.00 50 minutos
1. MRecoge = =« A orhora ol 70% 7 piEzAs
or o o 100 517 piczas
3, Ambas hacen | Por dio 0i 0% 821 PIEZAS 570 minuts
: For dia ol 305 730 PIEZAS
|Por dia of 70% 638 PIEZAS
El op ja sentado, con i inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Estuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
Extrema Habilidad: Excelente (82} 0.11 ujer 11%
A2 Extrema 182} 0.1 Malesta, 3%
Candiciones: Excelente. 0.08 0 0%
8 B2 Excelente Consistencia: Regular [ 2%
T Buena
24 fucric] %
] OTAL 18%
& TOTAL| 025
#1
2 075
Condiciones Consistencia
IEMPO NORMAL PROMEDIO-| 0.7063
L T o0 5 T 05257
.02 C  Busnes I SUPLEMENTOS. 8%
0 D Reguares
E A TIEMPO ESTANDAR 0.6250

Deficientes

Fuente: (Elaboracion

propia, 2023)
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Figura 83

Estudio de tiempos del estilo 7446.

IDIO DE TIEMPOS

ACTU,
HOJA: 5 de 0 Cerrar pinzas centrales de delanteros. Wanual
FECHA: 060772023, Habiltads
OPERARIO. Raymundo [PRODUCTO | _Bata Wedica | MATERIAL] _ Tela de aigoden | Delantero
g GSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING_IND_JORGE GARCIA
ToTALEN CALoEL | TEnro
ELEMENTOS T 23] T el | mnwro | RO | operamo | esmanoar
[Mimcopy - | ful | i | a 3120 52000 | oss00 [ 073 | 0.5457
HORAS DE TRABAJO 55
AR QUERIDA
For hora ol 160 110 piEzAs
or hora of 0% 9 pIEzAs
or hora ol 80% 58 PIEZAS
1. M Recoga cusio orhora ol 70% 7 PIEZAS
1 EMDIGs or o o 00 T085 piczas
o | Sy Pordio o1 30% 940 PIEZAS
ity Fordio o1 30% 36 PIEZAS
= Fordia o 70% 731 PIEZAS
El operador trabaja sentado, con i inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Vabilidad Estuerzo RESULTADOS PLEMENTOS
0. Al Extrema Habilidad: Excelente (82] 011 Hombre: 9%
A2 Extema ] 012 i 2%
o Canditiones: Fxcelente: 0.04 0%
82 Conshtenci: Reguiar o %
it Nivl s ridaflniermitente._fueric] %
] 15%
B TOTAL| 027
1
2 o7
Condiciones
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO- 06500
(a3 e 5 e oaTas
SUPLEMENTOS. 5%
TIEMPO ESTANDAR 0.5457

ACTU,
JOJA: 6 de 9

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 84

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A. DE C.V."

| OPERACION:] Planchar pinzas delanteras Manual

[ FECHA: 06/0772023 g | Habiltado

OPERARIO. Georgina Castro [PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL]  Tels de algodon | SECCION: Delantero

STA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND_ JORGE GARCIA

LECTURAS CALoeL | TEmPo
ELEMENTOS I 3 I I ) wnuro | RO | Gocpamo | esmanoar
e s e L s | = AB00E - o S

HORAS DE TRA. 75

gl

10996 | cominwion |

104458 570 minutos

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

o horo ol T00% 117 PIEZAS
or hora ol 50% 106 piezas
1. M Recoge pinza. or hora ol 80% 94 PIEZAS
5 s ] orhora ol 70% 82 piEzas
J o dio o 100 TI14 PIEZAS
Pordio o130% 1003 PIEZAS
— Fordia ol 30% 891 PIEZAS
|Por dia ol 70% 780 PIEZAS
] trabaja parada, con i inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Estuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
Al Extrema Habilidad: Excelente (82} 011 Mujer 1%
1 A2 Extema Esfuerzo: Excelente (821 0.1 Wiotea o ™%
Candiciones: Fxcelente 0.04 0%
Consistencia: Regular 0.01 2%
Wi de ruidolntermitentetuere %
]|
TOTALl 026
07a
Condiciones
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO=| 05667
deales
e oa1ss
022 ¢ 122%
0 [¥]
E TIEMPO ESTANDAR 0.5116
F
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Figura 85

Estudio de tiempos del estilo 7446.

DIO D PO

D "AJH MAQUILA S.A. DE C.V."

HOJA: 7 de OPERACION:| Pegar bolsas redondas METODO: Wanual

FECHA: 000772023 AREA: | Habiltads

OPERARIO. Francisca Gaspar_ PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodon 1 SECCION: Delantero

[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
TECTURAS TorALEN CaLoeL | TEmro
ELENENTOS iz 3 a[s[e[T 8]0 70 mrwro_ | MR | openamo | esanoar
PR—— wo | o | = Qo] e [l w [ w | m] =] = = | 772

Pk oy 710 23 | 1% | om | 13533

TAREA REQUERIDA

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 86

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

JOJA: 6 de 0 | OPERACION:| Pegar aletilla a delanteros Manual
TECHA: 06/0772023 Habiltads
OPERARIO. Rosa Dionicio [PRODUCTO | _Bata Wedica | MATERIAL] __ Teia de aigoden | SECGION: Delanteros
[ANALISTA. | GSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING_IND_JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO.
ELEMENTOS T TS a5 6 [T T o o] "™ | Mo | ™ | Srinams | corimean
: - Bl <[ «[e]a]] s sssoo | sous | o | osess

TAREA REQUERIDA

or o ol T00% @ PIEAS
orhora T 0% e2as
orhora ol 60% S PiEzAs 430 60 minutos
orhoro ol 0% 1 pIEZAS
3 oI 00X c2s
EZAS
PEZAS |
EZAS
Eloperador do, con el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Wabida Esfuerz SUPLEMENTOS
= Habilidad: Excelente (B2} 011 Mujer 1%
Esfuerzo: Excelente {82} 0.1 Molesta, 3%
Condionss: Excelome .08 o%
Constenci: Reguir o 2%
uere] %
TOTAL 18%
TOTALl 025
oreram 075
Condiciones
PROMEDIO 15292
T R Toeaes e 11863
002 C  Buenas 118%
0 D Reguares
1.03 E TIEMPO ESTANDAR 1.3533

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

o horo o 160%
or hora ol 30% 7 piezas
( or horo ol 80% 1 PIEZAS 50 minuto
L = ‘orhoro ol 76% 1 PIEZAS
doantero, \. o ol TO0X. 03 piczas
Zesenli . For o o190% S8z piezRs w0
dejan. 8L HEZAS
422 PIEZAS
€l operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
b Esfuerzo RESULT) SUPLEMENTOS
Al Extrema Habilidad: Excelente (B2} 0.11 Mujer 11%
A2 Extrema Esfuerzo: Excelente (32] 0.1 Malesta, 3%
& e Fxcelente: 0.04 0%
B2 Excelente “Consit Regul: 0 2%
- Nivel de ridolntermitente fuerte] 2%
E) ar AL 18%
Bl Aceptadle TOTAL| 025
E2  Acepisble
1
2 opRaR 073
Condiciones
[TIEMPO HORMAL PROMEDIO- 10688
R R ST T T
D02 C Buem SUPLEMENTOS 18%
0 D
103 E TIEMPO ESTANDAR 0.9458
007 F
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HOUA. 9 de &

Figura 87

Estudio de tiempos del estilo 7446.

| oPERACION!

FECHA: 06/07/2023
PERARIO. Maria Isabel Ruiz
OSVALDO

ROSAS ASEN:

Planchar delanteros

PRODUCTO MATERIAL
CION

ESTUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."
I

WETODO: Tanual
AREA: I Habiltado
Delanteros.

TECTURAS ToTALEN Caoe | mewro
FLEMENTOS T 5 6] 5 [0 FRUEDR | operamio | esTANDAR

0.5623

TAREA REQUERIDA

[Forhora ar 100%

operaciones que realiza.

El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las

CALIFICACION DE LA OPERARIO.

CALIFICACIGN Y SUPLEMENTOS

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Wabiidod Esfuerzo RESULT SUPLEMENTOS
o Extrema Habiidad: Excelente (621 011 Mujer 1%
Extrema Exfuerzo: Excelente (82) 01 Malests, %
o Candiciones: Excoleat 0.04 ) 0%
Conshlenca: Regular o 2%
Nive! do ridointermitente fuerte] 2%
22%
TOTAL| 0.5
075
PROMEDIO-| 06196
(s A R Pals
™ ot e s
0 SUPLEMENTOS 122%
1.08 TIEMPO ESTANDAR 0.5623

| 10670 |  comnutes |
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Figura 88

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DIAGRAMA ACTUAL “AJH MAQUILA S.A. DE C.
HOUA: 14 de 14 | OPERACION:| PEGAR BOTONES 7 Manual
FECHA: 060772023, Habiltads
OPERARIO. Alma Ivelt PRODUCTO | _Bata iedica | MATERIAL] __ Tela de algodon | SECGION: Espalda
[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO.
= s Trz[slalsle[7 sl w i
ba s || w|a EI w [a | e [ o | @ s 2
oot 5770 6233 | o7t | o1 | 06951
HORAS DE TRAB 55

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 89

Estudio de tiempos del estilo 7446.

IAGRAMA AGTUAL
HOUA. 13 do 14

FRODUCTO

OPERARIO: Simona Pablo
A

MATERIAL

ESTUDIO DE TIEMPOS

HACER OJALES

"AJH MAQUILA S.A. DE C.V.

Manual

Habiltado
E:

Tela de algodon

alda

GSVALDO ROSAS ASENCION —
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO.
ELEMENTOS T ] 21 3 a5 6 7 81 5 [d0] CO-ENsEeos | yuuro | MR | opramo | estAnoar
= o [ o [ [ o | o (]
de trabajo
“PRC 9.5

TAREA REQUERIDA

[For hora of 100%

1. M Recogepieza

raallzan 12 operacion.

[For hora ol S0%

[For hor of 80%

[For horo ot 70%

[For dio of 100%

For dio of 0%

For o ol 100% PIEZS
or o ol 0% 125
‘or hora ol 80% IEZAS 60 minutos
1. Wi Recoge plaza ‘or hora al 70% IEZAS
ordlo o100 70 piezas
| Por dio i 90% 738 PIEZAS 820.03 570 rminulos
[For dia o 50% S MEZAS: |
o dia o 70% S74 piezas
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Tabasd Eefuerzo TESULTADOS SUPLEMENTOS
6 52} o1 Mujer 1%
Esfuerzo: Excelente {82] 0.1 Malesta, 3%
Condicianes: Fxcelente 0.04 0%
Consistencia: Regular 0 il 2%
3 i tuere] %
TOTAL 18%
TOTAL 025
opERARID 075
Condiciones Cansistencia
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO=| 0.7854
LA (& x e o585
c [ 1 SUPLEMENTOS 118%
o L
E 002 E TIEMPO ESTANDAR 0.6951
F om

i

| 20067 |  eommnutes |

1914.36 570 minutos

| For dio ol 80% IEZAS
[Por i 70% 561 piezas |
El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Wabiaad Esfuerzo =
Trvema [N Mujer 1%
Exrama 0.1 Maiests, 3%
0.0 o
Consion: Reguir o i
Nive o o %
TOTAL 18%
TOTAL| 0.25
[caumcacion oex operariod] 075
0313
e oo
SUPLEMENTOS 1%
TIEMPO ESTANDAR 0.2932

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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DIAGRAMA ACTUAL

Figura 90

Estudio de tiempos del estilo 7446.

| OPERACION]

ESTUDIO DE TIEMPOS

UA: 12 e 14 MARCAR ALTURA DE BOTONES DE CINTO Tarual
FECHA: 000772023 T Habiltads
‘OPERARIO: Cnstina Fermin [PRODUCTO Bata Medica | MATERIAL | Tela de algodon 1 SECCION: Espalda
[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
TECTURAS ToTALEN CALoEL | TEmro
ELEMENTOS 2 T I O A 0 I I ) mnwro | PR | gperamo | estanoar
y o ] » [ = [ o | = [ =] =] v —
Fhopislnil bt 2610 473 | 0s97 | o7 | 05236

TAREA REQUERIDA

[For hora o 100%

1. Wi Racogaplara

[For hora o1 30%
[For hora ol 80%

50 minutos.

[For hora ol 70%

[For o ol 100%

[Fordio of 50%

[For dio ol 50%

[For dio of 70%

operaciof

nes que realiza.

€l operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para fas

CALIFICACION DE LA OPERARIO.

CALIFICACION Y SUPLEMENTOS

Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
Extrema Habilidad: Excelente (B2 011 Mujer 1%
Extrema 1821 0.1 Malesta, 3%
Candiciones: Fxcelente 0.04 0%
"‘ (:"mm Consistencia: Regular 0 Tradajo 2%
C2  Buena faeric] 2%
5 Reguiar 0 TOTAL 18%
B Acepisle 00 TOTAL| 025
F1  Defisente 0
2 Deficent F |cauricacion oe operaio= 075
Condiciones Consistencia
- — [FIEMPO NORMAL PROMEDIO-|
[ — R Petods
B Excelents L
002 C T T
0 D LT
1.03 E TIEMPO ESTANDAR 0.5236

IAGRAMA ACTU/
HIOJA: 11de 14

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 91

Estudio de tiempos del estilo 7446.

OPERACION;

ESTUDIO DE TIEMPOS

REMACHAR PRENDA (4REM)

FECHA: 060772023, 1 T Tiabilteds.
‘Realizado por. Argelica de Jesus PRODUCTO | Bala Medica | MATERIAL] _ Tela de aigoden | SECCION: Espalds
[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENGION APROBO: ING. IND_JORGE GARCIA
TECTURAS ToTALEN CALomL | TEwPo
ELEMENTOS P - 2 I ) mnuro | P00 | Gocamo | estanoar
s w[u‘ﬂ )s|u|n‘nl-|u = v - g
Inasa de trabejo 3350 sssss | ossrs | o | 06177

TAREA REQUERIDA

1. Wi Racogaplasa
D deja.

60 minulos

92284

El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
VabTided Estucrzo ST ENTOS
T e Fabiidsd: Evcelente (821 011 Nsjer 1%
Esfuerzor xcelente (82) 01 ol %
Condicionss: Fcelene 0.00 0] 0%
Consistencia: Regular 0 2%
ive de ruidointermitente - fucrte %
18%
TOTALl 025
075
Consistencia
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO=| 06979
P: e 05238
. SUPLEMENTOS 1%
1"
£ TIEMPO ESTANDAR 0.6177

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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IAGRAMA ACTUAL
FIOUA: 10 de 14

Figura 92

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

| OPERACION:| S/C CONTORNO DELANTEROS A 5/16"

FECHA: 0600772023

"AJH MAQUILA S.A DE C.V."

Manual

AREA:

I Tisbitado

OPERARIO: Alba fsabel

OSVALDO

[PRODUCTO | _Bata Medica

Tels de algodon

[MATERIAL]
ROSAS ASENCION

IND. JORGE GARGIA

LECTURAS TOTAL EN CAL. DEL. TIEMPO.

ELEMENTOS mnuro | PRMER | operamo | esminoar
s [ [ [ [ [ o | g - n

S 12160 02667 | 2533 | o | 2.2420
HORAS DE TRABAID o5

TAREA REQUERIDA

S T
oriors o908 Wi
For hora ol 80% 1 PIEZAS $0 minutos
orhoe o1 70% s iesns

s |88 / D Rt 754 bl

e o 30 25 ris

pipie Podaaraos

El operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las

operaciones que realiza.

HOJA: 9 de 14

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 93

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

OPERACION;

FECHA: 006/0772023
OPERARIO. Carmen Hemandez

OSVALDO ROSAS ASENCH

S/C CONTORNO DELANTEROS A 1/16"

"AJH MAQUILA S.A DEC.V."

CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo SUPLEMENTOS
B ©21 a1 Mujer 11%
Esfuerzo: Excelente {82} 0.1 Malesta, 3%
iriones: Fxcelente 0.04 0%
Consistencia: Regular 0 2%
| fuere] 7%
TOTAL 18%
TOTAL| 025
openan 075
Condiciones Consistencia
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO=| 25333
(s — e 15000
c SUPLEMENTOS. 118%
D
E TIEMPO ESTANDAR 2.2420
i

T Warua

Ensamble

PRODUCTO TMATERIAL]

Tela de algodon

Bata Medica
ON

CGION:
APROBO: ING_ IND. JORGE GARCIA

SE( Ensamble

[ANALISTA:
LECTURAS = ALEN CALDEL | TENPO
ELEMENTOS E T S - 2 B I mnuro | R0 | operamo | estanoas
o (] o | | e | o | o ] | o ; ,
la pleza en la mesa de trabajo. 1603.0 26,7167 3,339 0.75 29555

TAREA REQUERIDA

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

hora ol 100%
— or hora o1 30% IE2AS
\ orhora ol 80% IE2S 60 minutos
| S arhora ol 70% IEZAS
/ or o o 100X 153 piczs
e Por dio of 90% 174 PIEZAS
[For dia ol 50 T54 PIEZAS
|For dio i 70% 135 PIEZAS
€l operador tado, con i inferior, el ambiente resulta ser adecuado para fas
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
- — Esfuerzo EMENTOS.
Al Extrema Habilic [ te (B2} 0.11 Mujer 11%
A2 Extrema Esfuerzo: Excelente {82} 0.1 Malesta, 3%
Candiciones: Freelente 0.04 0%
“: Consistencia: Regular 0 il 2%
o [ 2%
o] TOTAL 18%
Bl TOTAL_ 0.25
1
B operaniod 075
Condiciones
PROMEI 3339
(20 A Toaes e 25047
2 C ] 18%
D
E TIEMPO ESTANDAR 2.9555
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Figura 94

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

IAGRAMA ACTUAL "AJH MAQUILA S.A. DE C.V."
HOVA: 8 de 14 | OPERACION; DOBLADILLO DE BAJOS 3 Tarual
FECHA: 060772023, 9 Ensamble
OPERARIO. Emifia Efasto PRODUCTO | _Bats Medica | MATERIAL] __Tels de algodon | SECGION: Ensamble
OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL TIEMPO
ELEMENTOS 2 2 ) mnuro | PRMEOR | Gperamo | estinoar
o [ o = (=~ = e = [~ : .
pleza en la mesa de trabajo. L B.562 Ll 18347
"HORAS DE TRABAID 55

TAREA REQUERIDA

[For fora of 1005 PIEZAS
For hors o7 50% 12
[For hora o 0% IEzAs 60 minutas
1. M Recogaplaza.. ] Por hora al 70% IEZAS
ki Foral ol 100 W7 piczas —
operaciony dejon. [Por dio o 90% 370 PIEZAS 411.65 570 min
- Operario. Por dior80% 375 piEzs
|Por dio i 70% 288 PIEZAS
El operador trabaja sentado, con fluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad RESULTADOS SUPLEMENTOS
Al Extrema Habilidad: Excelente (B2} 0.11 Mujer 11%
A2 Exroma 21 01 Moo, %
Condiciones: Fxcelente 0.04 0%
Consistencia: Regular 0 i 2%
i itonte fucric %
TOTAL 18%
Totalf o025
075
Cansistencla
PROME 15646
A Parfoct The 11734
SUPLEMENTOS 118%
TIEMPO ESTANDAR 1.3847

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
Figura 95
Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DIAGRAMA ACTUAL
HOUA: 7 de 14 | OPERACION;| PEGAR MANGAS EN REDONDO
FECHA: 06/0772023

Tanual
AREA: I Ensamble

'OPERARIO: Jose Petfecto Diaz PRODUCTO Bata Medica MATERIAL Tela de algodon SECCION: Ensamble
[ANALISTA: OSV ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL. TIEMPO
ELEMENTOS T [ 21 3 [ 4] 5[ 6 [ 7 [ &[5 [ 0] Cr-veeameos | ywo | RMR | greramo | estinoar

108

ot wo et | w2 | 2

wr |

=~ e

8110 135167 | 1689 075 | 14573

Ia pleza enla mesa de trabajo.

HORAS DE TRABAJG 95

TAREA REQUERIDA

E For hora of 100% PIEZAS

orhora or30% 12as
orhora ol 80 228 60 minulos
1. M Racoga 2 |0 or hora al 70% 1EZAS
ordloT100% zAS
— |Por dio 0i 90% EZAS 570 minutos.
Por i o 80% PIELRS
|Por dia oi 70% IEZAS
El operador trabaja sentado, con iluminacion inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
TabTad Esfoerzo o
Al Extrema 013 Habilidad: Excelente (82} 011 Hombre 9%
A2 Exema B Esfuer o1 el 2%
0.04 0%
Consistencia: Regular 0 fin 2%
& toere] %
o TOTAL 15%
& TOTAL| 025
Defcients p orERarc 075
Condiciones Consistencia
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 1.6896
7 = T
0 [ SUPLEMENTOS. 115%
0 D
1.03 E TIEMPO ESTANDAR 1.4573
;

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Figura 96

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

"AJH MAQUILA S.A. DE C.
HOJA: 6 de 14 OPERACION:| HACER COSTURA FRANCESA DE COSTADOS Manual
FECHA: 0670772023 AREA: | Ensamble
OPERARIO. Pablo Garcla PRODUCTO | Bata tedica | MATERIAL]  Tela de aigoden | SECGION: Ensamble
[ANALISTA: GSVALDO ROSAS ASENGION "APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
TECTURAS ToTALEN ALoE | TENRG
ELEMENTOS [ 2 - A 3 O ) mnoro | P09 | oo | estanoar
Mirecoge plex g‘sslc s ”‘51‘u‘in|n|m o [z
il 4760 7e333 | ossr | om | o.gass

TAREA REQUERIDA

| For hora ol 100% 1
— [Forhora ol 50% 6 picsas
| Por hora ol 80% 7_PIEZAS
1 | 4 | For hora al /0% 0 PIEZAS
N [For o o1 100X 75 piczas
_ | Por dio of 90% 608 PIEZAS 675.43 570 minutos
— o gt o1 30% 530 PIEZAS
| For dio i 70% 473 PIEZAS
€l operador trabaja sentado, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CAUEICAGION DE IS ORERARIC. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo SUPLEMENTOS
13 At Exc Habilidad: Excelente (82} 0.11 Hombre: 9%
{82 0.1 Mol parada 2%
Candiciones: Fxceleate 0.04 0%
Consistencia: Regular 0.01 2%
uere] %
TOTAL 15%
o ToTAL
4 oreRanior] 07
Condiciones Consistencia
[FIEMPO NORMAL PROMEDIO=| 09917
L i Sy
w2 o 115%
0 D 0 Reguar
e e e TIEMPO ESTANDAR 0.8439
007 ¥ o

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)

Figura 97

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

JAGRAMA “AJH MAQUILA S.A. DE C.V."
HOUA: 5 de 14 | oPERACION CERRAR COSTADOS C/ETIQ. : anual
FECHA: 060772023 Ensamble
OPERARIO. Francisco Belen PRODUCTO | Baia Medica | MATERIAL]  Tels ds aigodon | SECCION: Ensamble
OSVALDO ROSAS ASENCION APROBO: ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTALEN CAL. DEL. TIEMPO
ELEMENTOS 2 I I I ) w0 | R0 | Goccamo | esmanoar
|- ‘ v | ol Bl sl s110 sis | oes | o | 05439
TAREA REQUERIDA
Forhora ol 100 Ti0 iz
orhora ol 90% 9 piesas
orhora o 80 88 plEzAs
orhora oL 705 77 piezs
or i oT100% T piEzas
Por dio o130 943 piEzAs
Por o o1 80% 38 PIEZAS
[Por dio o1 70% 734 PIEZAS |
El operador trabaja sentado, con i inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CATIEICAGION DET AR EARIC CALIFICACION ¥ SUPLEMENTOS
Wabiiad Esfusrao o
Habilidad: Excelente (B2] 011 Hombre. 9%
012 Tgeramenie incomoda %
Conditions: Excelente .00 Alunbrado (igeramente ) 0%
Conditencis: Reguir o o 3
focre] %
TOTAL 15%
ToTALl 027
ovERARO o7
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO=| 0.6479
e o730
SUPLEMENTOS 115%
TIEMPO ESTANDAR 0.5439

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Figura 98
Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

ACTUAL
HOJA: 4 de 14 | OPERACION: FIJAR HOMBROS DE VISTA i Manual
FECHA: 06707/2023 | Ensamble
OPERARIO. Fidela Domingo PRODUCTO | _ Bata Wedica | MATERIAL] __ Tela de algoden | SECGION: Ensamble
ANALISTA ‘GSVALDO ROSAS ASENCION e APROBO ING. IND. JORGE GARCIA
LECTURAS TOTAL EN CAL. DEL. TIEMPO.
ELENENTDs ilzT3sTal[s5Te [ 7 8o o] o™= | wwmo | ™ | orenwno | esrinoan
— a0 | OOoooe : e e
de trabalo. 4410 7.3500 09188 075 0.8131

TAREA REQUERIDA

ForFora oT 100 3 piEzs
orhora 0%
q rhora ol 0%
) arhoro T 0%
or dio o100

Fordio i30%
ool
[Por o1 70%

60 minulo.

1. M Rscogaplara
- 1

inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las.

El operador trabaj do, con i
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Tabidad Esfucrzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
Habilidad: Excelente (82} 0.11 Mujer 11%
Esfuerzo: Excelente {82] 0.1 Malesta, 3%
Condiionrs: Facclone .00 0%
Consistencia: Regular 0 2%
Nive de ruidofintermitente - fucrte] %
18%
TOTAL| 025
|cauricacion oex operaniod 075
Condiciones Consistencia
IIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 09195
(2 " z m_ et
T T 1 8%
0 o U Reguar
103 E E TIEMPO ESTANDAR 0.8131
£ £

abls

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
Figura 99

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS

DIAGRAMA ACTUAL
| OPERACION| S$/C PEGADO DE CUELLO Manual
T Ensamble

HOUA: 3 de 14 3
FECHA: 060772023 @
OPERARIO: Flora Paticio [PRODUCTO | _Bata Medica | MATERIAL]  Teladesigodon | SECCION: Ensamble
APROBO: ING. IND_ JORGE GARCIA

[ANALISTA: OSVALDO ROSAS ASENCION
CALOEL | TEMPO

TECTURAS oo | TOTALEN
ELEMENTOS Tz 3[4a]5 6 [ 78[5 [ |ulm PROMEDR | operamo | esTanoar
g U reonpecahe anbts o R, ‘ - | i) - ‘ = ‘ i | =, ‘ = | 2. a7 79667 | o0ssss | o7 | 09283
tardio
75

TAREA REQUERIDA

For hora of 100%
or hora o1 30% ILZAS

£ \ or hora ol 80% IEZAS 60 minulas
tumwme || () orhors ol 0% iezis
e " s ariie TS
2 Ambs apaarblan. . Por do 150K 370 minutos
4. Operario. Por dio of 80%
Fordiaal 70%
El operador trabaja parada, con iluminacion ligeramente inferior, el ambiente resulta ser regular para las operaciones
que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Vatmas Esfuerzo SUPEENTOS
M Exvens Habilidad: Excelente (611 011 Mijar 1%
~ Esfuerzo: Excelente {81} 0.1 Malesta, 3%
s P .00 o%
Consistencia: Regular 0 fir 2%
ucre] £
TOTAL 18%
TOTAL 021
prm— o7
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o i e
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v T
103 E TIEMPO ESTANDAR 0.9283
007 ¥

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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IAGRAMA ACTUAL
HOJA: 2 de 14
FECHA: 0000772023

Figura 100

Estudio de tiempos del estilo 7446.

ESTUDIO DE TIEMPOS
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OPERARIO: Juana del Angel
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mrspieg 1505 50833 | 3amt | o | 27748

TAREA REQUERIDA

1. M Recoga cusllo 5 [ 2 [For hora ol 70% IEZAS
dobladilo Bl Por dio 0 30% 185 PIEZAS 570 minutos.
[For dia ol 70% 143 PIEZAS |
El operador trabaja sentado, con il inferior, el ambiente resulta ser adecuado para las
operaciones que realiza.
CALIFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULT SUPLEMENTOS
Al Extrema Habilidad: Excelente (81} 0.11 Mujer: 11%
~ 182} 0.1 Malesta, 3%
[ 81 Condicionss: Excelente .08 ) 0%
e t‘ Consistencia: Regular 0 2%
l‘ tuerte)] 2%
> TOTAL 18%
Ew TOTAL| 0.25
1
Condiciones Consistencia
[TIEMPO NORMAL PROMEDIO-| 31354
S -
0.02 C T > SUPLEMENTOS 118%
o D
103 E TIEMPO ESTANDAR 2.7748
.
Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
Figura 101
Estudio de tiempos del estilo 7446.
ESTUDIO DE TIEMPOS
R "AJH MAQUILA S.A DE C.V.
HOJA. 1de 14 | OPERACION: Unir hombros 3 T Manual
FECHA: 06/07/2023 ] sambl
OPERARIO: Agustin Marcelino [PRODUCTO Bata Medica_ | MATERIAL] Tela de algodon || Ensamble
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S A
= —— e e P
bl 28833 | 03608 cr2 | 0.2984
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For hora ol 90%. 181 PIEZAS
2.0 recoge espalday 'or dio 0/ 100% 1910
- For dia ol 90% 1719

El operador trabaja sentado, con il

=

inferior, el
operaciones que rea

ite resulta ser adecuado para las.

CALFICACION DE LA OPERARIO. CALIFICACION Y SUPLEMENTOS
Habilidad Esfuerzo RESULTADOS SUPLEMENTOS
Habllidad: Extrema (A2} 0.13 Hombre: 9%
Esfuerzo; Excelente {31} 0.1 Malesta, 2%
Condiciones: Excelente 0.04 0%
Consistencia: Burna. 0.01 T 2%
el ce rudoflntermient- foers] 2%
15%
TOTAL| 0.28
oPERARID: )
Condiciones
ROMEDH 03608
IU o8 L) prIry
3 » e (2
D.02 C s J SUPLEMENTOS 115%
o D 0 D
1.03 E 002 TIEMPO ESTANDAR 0.2984
001 ¥ 004

Fuente: (Elaboracion

propia, 2023)
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Figura 102
Etiqueta de la marca de BARCO.

Y

FEEL EMBRACED BY
TIMELESS STYLE...

#LivelnGreys

Performance Features:

Moisture-Wicking
§ All-Day Freshness

@J Easy Care

Soft-Touch

BARCO.

Made to Matter

Grey Anatomy™ by BARCO
Gardena Califarnia
7446 Missy 82" 2 Packel W/ tab Lab soat

ITE
10 WH On

i

Fuente: (Fotografia propia, 2023)
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Figura 103

Tabulador de eficiencias.

Fuente: (Proporcionada por la empresa AJH Maquila S.A. de C.V., 2023)
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Figura 104

Evidencia de la toma de tiempos de forma manual.

Fuente: (Elaboracion propia, 2023)
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Figura 105

Fotografia de la linea de produccién mejorada.

Fuente: (Fotografia propia, 2023)
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Figura 106

Etiqueta del estilo 7446.

Fuente: (Fotografia propia, 2023)
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LDUCACION £ .y IR 3 de Teziuttan

Asunto:  Asignacion de Asesor(a), Comision Revisora, Entrega de Trabajo Profesional y Dictamen

Teziutlan, Puebla, 03/enero/2024

Asesor(a): LUIS JESUS LATOS GUZMAN
Integrante de Comision Revisora: ISRAEL ALARCON RAMOS
Integrante de Comision Revisora: MARIA CHANEL MENDEZ RAMIREZ
Presentes

Por este medio me permito informar que ha sido asignado como asesor(a) y comisién revisora del trabajo profesional
que se convertira en Tesis de:

Alumno (a): ROSAS ASENCION OSVALDO

Apellido paterno/materno/nombre (s)
Nidmero de Control: 19TE0248 Licenciatura o Posgrado: INGENIERIA INDUSTRIAL
Plan: 2010 Correo Electrénico: L19TE0248@teziutlan.tecnm.mx

IMPLEMENTACION DE ESTRATEGIAS PARA LA MEJORA DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TERMINADO EN LA

Cuyo tema es: EMPRESA AJH MAQUILA S.A. DE C.V..

25 palabras (mdximo)

Se ha enviado a su correo institucional el trabajo profesional o de grado, por lo cual la comisién revisora tendra 5 dia habiles para realizar las
observaciones al alumnado, el(la) interesado(a) tendra igualmente 5 dias para corregir y las enviard al correo electrénico institucional de la comisién
revisora, agradezco de antemano su valioso apoyo en esta importante actividad para la formacién profesional de licenciatura o de posgrado de nuestro
alumnado egresado.

<+
Siendo el dia: 19 de enero de 2024 se reunieron los miembros de la comisién para revisar el tfabajo asignado y una x} 3

se decidid liberarlo y aprobarlo pgra g grabacion y programacién de examen profesional.

Nombp€y Firtna del(la) Asesor(a)

MARIA CHM,éL MENDEZ RAMIREZ

Nombre y Firma del integrante de la Comisién Revisora
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R08/06/2023
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Felipe Carrillo
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Fuente: Subdireccion Académica, Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutlan, 2024
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Anexo 2: Carta de autorizacion del(la) autor(a) para la consulta y publicacién electrénica
del trabajo de investigacion

Tecnoldgico Nacional de México
Instituto Tecnolégico Superior de Teziutldn

CARTA DE AUTORIZACION DEL(LA) AUTOR(A) PARA LA CONSULTA Y
PUBLICACION ELECTRONICA DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

El que suscribe:

OSVALDO ROSAS ASENCION
Con Numero de 19TE0248
Control
Perteneciente al ;
Programa INGENIERIA INDUSTRIAL

Educativo

Por este conducto me permito informar que he dado mi autorizacion para la consulta y publicacion
electronica del trabajo de investigacion en los repositorios académicos.

Registrado con el

producto: WESES

Cuyo Tema es:

IMPLEMENTACION DE ESTRATEGIAS PARA LA MEJORA DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
TERMINADO EN LA EMPRESA AJH MAQUILA S.A.DE C.V
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Y cuyo(a) director(a) de tesis es:

LI LUIS JESUS LATOS GUZMAN

ATENTAM

OSVALDO ROSAS ASENCION

Nombre y firma

Fecha de emision: 20/01/2024
c.c.p. Subdireccion Académica

Fuente: Subdireccién Académica, Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutlan, 2024
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Anexo 3: Licencia de uso otorgada

LICENCIA DE USO OTORGADA POR Osvaldo Rosas Asencién, de nacionalidad Mexi_canal
mayor de edad, con domicilio ubicado en la calle Revolucién 101, Colonia Atoluca en la Ciudad
de Teziutlan, Puebla, en mi calidad de titular de los derechos patrimoniales y morales y autor(a) de
la_tesis denominada “IMPLEMENTACION DE ESTRATEGIAS PARA LA MEJORA DE
PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TERMINADO EN LA EMPRESA AJH MAQUILA S.A. DE
C.V.” en adelante “LA OBRA” quien para todos los fines del presente documentq se denon.unara
“EL(LA) AUTOR(A) Y/O EL(LA) TITULAR”, a favor del Instituto Tecnoldgico §ugerlor de Teziutlan
del Tecnolégico Nacional de México, la cual se regira por las clausulas siguientes:

PRIMERA —OBJETO: “EL(LA) AUTOR(A) Y/O EL(LA) TITULAR”, mediante el presente documento
otorga al Instituto Tecnolégico Superior de Teziutlan del Tecnologico Nacional de México, licencia
de uso gratuita e indefinida respecto de “LA OBRA”, para almacenar, preservar, publicar, reproducir
y/o divulgar la misma, con fines académicos, por cualquier medio en forma fisica y a través del
repositorio institucional y del repositorio nacional, éste Uultimo consultable en la pagina:
(https://www.repositorionacionalcti.mx/).

SEGUNDA - TERRITORIO: La presente licencia se otorga, de manera no exclusiva, sin limitacién
geogréfica o territorial alguna, de manera gratuita e indefinida.

TERCERA -ALCANCE: La presente licencia contempla la autorizacion para formato uso de “LA
OBRA” en cualquier formato o soporte material y se extiende a la utilizacién, de manera enunciativa
mas no limitativa a los siguientes medios: 6ptico, magnético, electronico, virtual (en red), mensaje
de datos o similar, conocido o por conocerse.

CUARTA —- EXCLUSIVIDAD: La presente licencia de uso aqui establecida no implica exclusividad
en favor del Instituto Tecnolégico Superior de Teziutldn; por lo tanto, “EL(LA) AUTOR(A) Y/O
EL(LA) TITULAR” conserva los derechos patrimoniales y morales de “LA OBRA”, objeto del presente
documento.

QUINTA — CREDITOS: El Instituto Tecnolégico Superior de Teziutldn y/o el Tecnoldgico Nacional
de México reconoce que “EL(LA) AUTOR(A) Y/O EL(LA) TITULAR” es el(la) tnico(a), primigenio(a)
y perpetuo(a) titular de los derechos morales sobre “LA OBRA”; por lo tanto, siempre debera
otorgarle los créditos correspondientes por la autoria de la misma.

SEXTA — AUTORIA: “EL(LA) AUTOR(A) Y/O EL(LA) TITULAR” manifiesta ser el(la) tnico(a) titular
de los derechos de autor que derivan de “LA OBRA” y declara que el material objeto del presente
fue realizado por él(ella), sin violentar o usurpar derechos de propiedad intelectual de terceros; por
lo tanto, en caso de controversia sobre los mismos, se obliga a ser el(la) tinico(a) responsable.
Dado en la Ciudad de Teziutlan, Puebla, a los quince dias del mes enero de 2024.

“EL(LA) AUTOR(A) Y/O “EL INSTITUTO TECNOLOGICO
1 SUPERIORDE TEZIUTLAN” &

Nombre y Firma

Fuente: Subdireccion Académica, Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutlan, 2024

Pagina | 157



8.2. Indice de figuras

Figura 1.
Figura 2.
Figura 3.
Figura 4.
Figura 5.
Figura 6.
Figura 7:
Figura 8:
Figura 9:

Figura 10:
Figura 11:
Figura 12:
Figura 13:
Figura 14:
Figura 15:
Figura 16:
Figura 17:
Figura 18:
Figura 19:
Figura 20:

Logo de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V. ...coiviiiiiiiiiiiiiiiccceei e, 12
Organigrama de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V. ....coovvvviiieenneees 16
Macrolocalizacién de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V. ......cccccunneee 17
: Microlocalizacion de la empresa AJH Maquila S.A. de C\V........cccee..... 18
Fachada de la entrada de la empresa. .....ccccocevviiiiininiiiiii e, 18
Textura de tela con tejido de punto. ......cccvveviiiviiieirie e, 32
Textura de tela con tejido plano. ........coovveiiiiiiiiiiiic s 33
Cronograma de actividades. .........coovviiviiiiiiiiiii e 47
Disefio del sistema de flujo de linea recta de produccion. .........ccceee.... 49
Disefio del sistema de flujo en "s" de produccion...........ccccveeeeeerrnnns 50
Presentacion de formulario en plataforma Google Forms.................... 56
Graficade lapregunta N 1 ..o 58
Graficade la pregunta N° 2 ...couuiiiiiiiii e 59
Graficade la pregunta N° 3 ... 59
Graficade la pregunta N 4 ... 60
Graficade lapregunta N 5 ..o 61
Formulario del control de mando. ........ccoveviiiiiiiiniiriiner e 65
Base de datos del 15 de agosto al 31 de octubre........c.cecvvvviivniiennnnns 66
Base de datos del 05 de junio al 14 de agosto del 2023..................... 67

Programacion del mes de agosto de la linea de produccion de BARCO.

...................................................................................................................... 68
Figura 21: Reporte de inspeccion del trabajo en proceso. ........cccceeeevvieeiiiiieeennn, 69
Figura 22: Reporte de calidad de revisidon de bultos en la linea de produccion. .... 70
Figura 23: Reporte de maquinas para servicio de reparacion...............ccccceeeeeennn. 72
Figura 24: Diagrama de operaciones del Estilo 7446. .......cccooveviiiiiniiieininieennnneens 76
Figura 25: Calificacidon de la actuacion para la toma de tiempos. .............eeeee. 77
Figura 26: Caracteristicas de nivelacion de los métodos de trabajo. .................... 77
Figura 27: Caracteristicas de nivelacion de los métodos de trabajo. .................... 78

Pagina | 158



Figura 28: Sistema de suplementos por descanso como porcentaje de los tiempos
075 0= L= PP 79
Figura 29: Estudio de la toma de tiempos de la seccidn de espalda. .........cceeee... 81
Figura 30: Estudio de la toma de tiempos de la seccidn de cuello. ...........ceeeeen.. 83
Figura 31: Estudio de la toma de tiempos de la seccidn de mangas. ................... 84
Figura 32: Estudio de la toma de tiempos de la seccidn de bolsas. .........ccccereenn.. 85
Figura 33: Estudio de la toma de tiempos de la seccidn de delantero.................. 86
Figura 34: Estudio de la toma de tiempos del area de ensamble.............ccvvveeenn.. 87
Figura 35: Diagrama de recorrido sin seccionar el flujo de produccion. ............... 91
Figura 36: Diagrama de recorrido del estilo 7446 actual.............coooevvvvvrivinnnnnnnnn. 92
Figura 37: Porcentaje de eficiencia de acuerdo a los tiempos del area de
[0]40Te] £=1 1= oo o PSP EPP R OPUPPPPRSPPPPRIN 94
Figura 38: Distribucién de la empresa AJH Maquila S.A. de C.V. ......coovcvvvvveeeenn. 98
Figura 39: Sistema del flujo de producCion. ........uuucieeererereeeerrniiee e e eeereneaes 99
Figura 40: Indicadores de la cantidad de produccidn total.........ccccoeeevrrirrerennnns 101
Figura 41: Grafica del indicador de la cantidad de produccion total. .................. 101
Figura 42: Indicadores de la cantidad de defectos de calidad. ............ccvurrennnn. 102
Figura 43: Grafica del niUmero de defectos de calidad por mes. ...........eeevvvevnnnns 103
Figura 44: Indicadores por defectos de maquinaria. .......ccoeevvevnivieininieenneeennnnn. 104
Figura 45: Grafica del niUmero de defectos de maquinaria. ........ccceeeeeereeeeeeennnnns 104
Figura 46: Indicador de la eficiencia del area de habilitado y de ensamble. ....... 105
Figura 47: Grafica de la eficiencia de habilitado y de ensamble por mes............ 106
Figura 48: Indicadores del porcentaje de productividad segun los estilos. ......... 107
Figura 49: Grafica del promedio del porcentaje de productividad...................... 107
Figura 50: Grafica de disminucion de horas extras en el area de terminado. ..... 111
Figura 51: Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccvveviiieiiiiirninreree e eenn 124
Figura 52: Estudio de tiempos del estilo 7446. ......ccccvveviiieiiiiirninrcre e 124
Figura 53: Estudio de tiempos del estilo 7446. .........cooovviiiiiiiiiiiieee e, 125
Figura 54: Estudio de tiempos del estilo 7446. .........cooovriiiiiiiiiiiieee e, 125
Figura 55: Estudio de tiempos del estilo 7446. .........cooovviiiiiiiiniiieee e, 126

Pagina | 159



Figura 56:
Figura 57:
Figura 58:
Figura 59:
Figura 60:
Figura 61:
Figura 62:
Figura 63:
Figura 64:
Figura 65:
Figura 66:
Figura 67:
Figura 68:
Figura 69:
Figura 70:
Figura 71:
Figura 72:
Figura 73:
Figura 74:
Figura 75:
Figura 76:
Figura 77:
Figura 78:
Figura 79:
Figura 80:
Figura 81:
Figura 82:
Figura 83:
Figura 84:
Figura 85:

Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccoeeiiiiiiiiiiiiic e, 126

Estudio de tiempos del estilo 7446. .......ccceveiviiiiiiii e 127
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........cccovviiiiiiiiiiiicri e 127
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........cecoveeiiiiiiiiiicrie e 128
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccoveiiiiiiiiiiicee e 128
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........cecoveeiiiiiiiiiicrie e 129
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........cccovviviiiiiiiiiicic e 129
Estudio de tiempos del estilo 7446. ......ccoceveiiiiiiiiiiiiiin e, 130
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccoceerieiiiiiiiiini e, 130
Estudio de tiempos del estilo 7446. ..........ccevviiiiiiiiiiiiiiei e, 131
Estudio de tiempos del estilo 7446. .........cccvvviiiiiiiiiiiieeee e, 131
Estudio de tiempos del estilo 7446. ..........ccevviiiiiiiiiiiiiiei e, 132
Estudio de tiempos del estilo 7446. .........cccvvviiiiiiiiiiiieeee e, 132
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........cccovviiiiiiiiiiiciice e 133
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........cccovviiiiiiiiiiiiii e 133
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........ccoovviviiiiiiiiiiciie e 134
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccoceveiiniiiiiiiinie e, 134
Estudio de tiempos del estilo 7446. ......cccoeveviiiiiiiiiiii e, 135
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......ccoceeeiiiiiiiiiiiiic e, 135
Estudio de tiempos del estilo 7446. ......cccoeveviiiiiiiiiiii e, 136
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cceceviiiiiiiiiiiicri e 136
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cceovvviiiiiiiiiiiri s 137
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccevviiiiiiiiiiiiri e 137
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......ccecvviiiiiiiiiiiicri e 138
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......ccecvviiiiiiiiiiiir e 138
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........ceceviiiiiiiiiiiircr e 139
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......ccecvviiiiiiiiiiiir e 139
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cceovveiiiiiiiiiiiicr e 140
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cceovviieiiiiiiii e 140
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cceovviiiiiiiiiiiiieri e 141

Pagina | 160



Figura 86:
Figura 87:
Figura 88:
Figura 89:
Figura 90:
Figura 91:
Figura 92:
Figura 93:
Figura 94:
Figura 95:
Figura 96:
Figura 97:
Figura 98:
Figura 99:

Figura 100:
Figura 101:
Figura 102:
Figura 103:
Figura 104:
Figura 105:
Figura 106:

Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccoeeiiiiiiiiiiiiic e, 141

Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccoeeiiiiiiiiiiiieea, 142
Estudio de tiempos del estilo 7446. ......ccooveeiiiiiiiiiiiini e, 143
Estudio de tiempos del estilo 7446. ......ccooeeiiiiiiiiiiiiin e, 143
Estudio de tiempos del estilo 7446. ......ccooeeiiviiiiiiiiiinc e, 144
Estudio de tiempos del estilo 7446. ......ccooeeiiiiiiiiiiiiin e, 144
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccoceerieiiiiiiiiini e, 145
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccocvevieiiiiiiiiiinr e, 145
Estudio de tiempos del estilo 7446. .......cccoceerieiiiiiiiiini e, 146
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........ccoovviiiiiiiiiiiicii e 146
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........ccovviviiiiiiiiiii e 147
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........ccoovviiiiiiiiiiiiiie e 147
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........ccovviviiiiiiiiiii e 148
Estudio de tiempos del estilo 7446. ........cccovviiiiiiiiiiiciice e 148
Estudio de tiempos del estilo 7446........c.cccoevieiiiiiiiiiiiienereeeee e 149
Estudio de tiempos del estilo 7446........c.cccoeevieiiiiiiiiiiiicrenee e 149
Etiqueta de la marca de BARCO.........cccoviriiiinniininncncer e ere e 150
Tabulador de efiCienCias. .......ccevvuriiiiiiiiererr e 151
Toma de tiempos ManUal........ccuviiiiiiiiicii e 152
Fotografia de la linea de produccion mejorada..........ccevvvvvciieernnnnnn. 153
Etiqueta del estilo 7446.........ccvuiiiiiiiiiiiiiier e 154

Pagina | 161



8.3. Indice de tablas

Tabla 1: Porcentajes en unidades econdmicas del personal ocupado y la produccién

bruta en la industria del vestido. 29

Tabla 2: Tipos y cantidad de composturas recabadas en el area de terminado. _ 71

Tabla 3: Cantidad de produccion por mes y por estilo. 73

Tabla 4: Promedio del porcentaje de productividad de acuerdo a la cantidad

producida y a la solicitada. 73
Tabla 5: Cantidad de defectos de calidad por mes y estilo. 74
Tabla 6: Cantidad de defectos de maquinaria por mes y estilo. 74

Tabla 7: Promedio de eficiencia en el area de habilitado y ensamble de la linea de

produccion. 74

Tabla 8: Desglose de operaciones y de tiempos propuestos del estilo 7446. _ 109
Tabla 9: : Desglose de operaciones y de tiempos propuestos del estilo 7446. 110

Tabla 10: Cantidad de horas extras por semana en el area de terminado. 111

8.4. Indice de anexos

Anexo 1: Asignacion de Asesor(a), Comision Revisadora y Entrega de Trabajo
Profesional y DICLamEn .......ccuuuiiiiiiiiii e e e e rra e s ernaas 155
Anexo 2: Carta de autorizacion del(la) autor(a) para la consulta y publicacion
electronica del trabajo de investigacion..........cceuvvviiiiiiiiieiiieeiieeecceeeeeeeeeee e 156

Anexo 3: Licencia de USO OtOrgada .........cuuueverrnniernnnriernssernnserenssernssernnssesenns 157

Pagina | 162



