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Resumen

Dentro de la industria, existen diferentes retos a enfrentar cuando se trata de
cumplir con las fechas de entrega de los productos a los clientes, ya que
regularmente las empresas no cuentan con un plan de produccién detallado, que les
permita determinar con precisién que producir, cuanto producir y en qué plazo

hacerlo.

Una produccion bien planificada puede garantizar el éxito de la empresa, ganar
confianza y credibilidad con sus clientes y sobresalir en el mercado, para lograrlo es
importante que todos los departamentos de la organizacion estén debidamente

coordinados y que exista una buena comunicacion.

La presente investigacion se enfoca en realizar una propuesta para el incremento de
la productividad en el proceso de estampado serigrafico dentro de la empresa
comercializadora KETER, basandose en la estandarizacion de procesos, aplicando las

herramientas del planificacion, programacién y control de la produccion.

La Programacion contempla un horizonte a corto plazo, precisamente de 4 semanas
correspondientes al mes de abril, basandose en prondsticos calculados con registros

de la produccién del ano anterior y los 3 primeros meses del presente afo.

Mediante el MPS se calculan la cantidad de estampados a realizar para cumplir con
la demanda del cliente, también se desarrolla una Planeacion de Requerimientos de
Materiales o MPR, para solicitar los materiales que se requieren para cubrir la

produccién programada.

Finalmente, en la fase de control, se hace uso de los diagramas de Gantt para dar

seguimiento al cumplimiento de la produccion programada.



Introduccion

Actualmente la industria se encuentra evolucionando constantemente, lo que ha
hecho que los sistemas de produccién sean mucho mas complejos, debido a que las
exigencias del mercado han aumentado, trayendo consigo grandes retos para las
empresas en cuanto a flexibilidad y adaptabilidad a los procesos se trata, siendo la

clave del éxito para aquellas que logran cubrir estos aspectos.

Para que un sistema de produccidn sea robusto y a la vez flexible, es necesario que
todos sus elementos individuales se agrupen para trabajar de manera coordinada
permitiendo aprovechar de forma mas eficiente los recursos con los que se cuentan.
Una manera de lograr esta sinergia, es mediante la aplicacion de los sistemas de
planificacion y control de la produccion (SPCP). Mismos que se dividen en dos tipos,
los de arrastre y los de empuje, entre los que se encuentran el Plan de
Requerimientos de Materiales (MRP), y el Sistema Justo a Tiempo (JIT), siendo el

primero del tipo empuje y el segundo de arrastre.

Esta investigacion parte de realizar un analisis del proceso de estampado serigrafico
textil, buscando establecer la estandarizacion de actividades, mediante un manual
de procedimientos, establecer un plan maestro de la produccién basandose en la
demanda del cliente y en los plazos de entrega establecidos. Finalmente se busca
establecer un plan de requerimiento de materiales que asegure la existencia de los
materiales para la produccién y los productos estén disponibles para su entrega a

los clientes.
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CAPITULO I

GENERALIDADES DEL
PROYECTO



1.1 Datos Generales de la Empresa

Comercializadora KETER es una empresa 100% mexicana, fundada en 2006 por sus
propietarios actuales con mas de 24 afos de experiencia en el negocio de la

confeccion de prendas de vestir.

Se encuentra ubicada en la Calle Prof. Alfredo Castillo Avila #23, Barrio de
Chignaulingo, C.P. 73820 en el municipio de Teziutlan, Puebla. Su giro comercial es
la confeccidn de prendas de vestir en multiestilo y recientemente se ha incorporado
al mercado de estampado serigrafico, departamento de la empresa en el que se

centra la presente investigacion.
1.1.1 Mision

Convertirse en una empresa lider de fabricacion en la industria de la costura,
esforzandose constantemente por encontrar la capacidad de ofrecer mejores
precios, mejor calidad, entregas a tiempo y el volumen necesario de produccion con

el Unico propdsito de mantener su crecimiento y liderazgo en el negocio.
1.1.2 Vision

Desarrollar los principios necesarios para aplicar con éxito una politica de calidad
total durante todo el proceso de produccién, de modo que podamos alcanzar y
mantener nuestra ventaja en nuestro sector empresarial al ofrecer un producto
superior, con el mejor valor, servicio 0ptimo, el mejor precio y a tiempo entrega,

siempre.

1.2 Problemas de Investigacion a Resolver

Comercializadora KETER se ha caracterizado por su constante crecimiento y
vanguardia dentro del sector textil, muestra de ello es su departamento de
estampado serigrafico que a pesar de su reciente creacién se ha convertido en un

area de gran importancia para la empresa, debido al gran impulso y realce que le
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ha dado a la misma. Sin embargo, al ser un departamento relativamente nuevo,
existen diferentes problemas con respecto al manejo de los recursos y la falta de
estandarizacion dentro del proceso de estampado, sumado a una planeacion de la

produccidn poco eficiente, hace dificil cumplir con las fechas de entrega establecidas.

Es por eso que la empresa necesita establecer una correcta programacion y control
de su proceso de estampado, asi como la estandarizacion de actividades de tal
manera que pueda aprovechar de manera mas eficiente los recursos con los que

cuenta.

1.3 Preguntas de Investigacion

¢Cuales son las causas de no poder cumplir con los plazos de entrega de las prendas

estampadas?

¢Se ha realizado previamente un analisis del proceso para establecer la

estandarizacion de actividades?

¢Existe un plan de requerimientos de los materiales que garantice la existencia de

los mismos para iniciar la produccion a tiempo?

¢Cémo se ve afectado el proceso en general el no tener las prendas estampadas en

el tiempo establecido?

¢Si se establece un programa de planificacion y control de la produccion, es posible

mejorar la productividad del area de estampado?
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1.4 Objetivos

A continuacion, se presentan el objetivo principal junto con los objetivos especificos

del presente proyecto de investigacion.
1.4.1 Objetivo General

Realizar una propuesta para la estandarizacion de actividades para el area de
estampado de la empresa comercializadora KETER S.A. DE C.V. en base a un
programa de planificacion, programacion y control de la produccién con la finalidad
de incrementar la productividad y optimizar el uso de los recursos dentro del

departamento.
1.4.2 Objetivos Especificos

e Analizar el proceso de estampado a través del uso de herramientas del
estudio del trabajo para entender la secuencia de las actividades e identificar
las deficiencias.

e Calcular tiempos estandar de cada operacion que permita medir la eficiencia
del proceso.

e Determinar la capacidad real de produccidon del area de estampado para
obtener la utilizacion de capacidad y la eficiencia de produccién.

e Realizar un mapeo de la cadena de valor (VSM) con la finalidad de entender
como agregar valor en el flujo de materiales a través del proceso de
produccion.

e Formular un manual de procedimiento para la estandarizacion del proceso.

e Determinar los requerimientos necesarios para la produccion estimada con el
fin de gestionar los recursos disponibles.

e Formular un Plan de Requerimientos de Materiales para programar de manera

eficiente los pedidos de reabastecimiento.
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e Disefar un plan maestro de la produccidon para cumplir con los tiempos de

entrega establecidos.

1.5 Justificacion de la Investigacion

El drea de estampado de la empresa Comercializadora KETER se enfrenta a
diferentes retos que retardan la produccion, originados en gran medida, debido a la
falta de estandarizacion del proceso y una mala planeaciéon de su produccion, lo que
hace necesario realizar este estudio, que permita proponer mejoras en el uso de los

recursos disponibles y la optimizacion del proceso de estampado.

Tener un conocimiento preciso del método de trabajo, asi como documentacion que
respalde dicho método, es de gran importancia para cualquier industria ya que con
ello se logra una mejor respuesta ante problematicas que se pueden presentar
dentro del proceso. Este tema es de gran importancia debido a que es necesario
para que una empresa sea mas competitiva y logre mayor presencia en el mercado,
mediante la documentacion de sus procesos, asi como una correcta planeacion de

la produccion.

La presente investigacion se basa en la estandarizacion de las actividades del
departamento de estampado, como herramienta de mejora y optimizacion de
procesos, basandose la planificacion y control de la produccion, con la finalidad de

aumentar la productividad de esta area dentro de la empresa.

Esta metodologia de trabajo busca servir de base para resaltar la importancia de la
estandarizacion, no solo de un departamento, sino de toda la organizacion,

representando multiples beneficios en el manejo de los recursos.
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CAPITULO II
MARCO TEORICO
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2.1 Definicion de Sistema

Un sistema es una serie de partes dinamicamente relacionadas entre si, que ejecutan
una actividad para lograr un objetivo que opera sobre entradas y provee salidas
procesadas. Se encuentran en un ambiente y constituyen una totalidad diferente de
otra (Stincer Gomez, 2012). Esta definicion es muy importante, para comprender a
la empresa como un sistema, de cdmo cada uno de sus departamentos se relacionan

ente si, aprovechando sus recursos para obtener un producto o brindar un servicio.

2.2 Definicion de Proceso

En general, un proceso se define como la aplicacion de una serie de etapas logicas

y ordenadas que persigue un objetivo comun (Baca U., y otros, 2014).

Otra definicién segun (Escobar Orellana , Guardado Cardoza , & Nufiez Mancia ,
2014) un proceso es un: “conjunto de recursos y actividades interrelacionadas que
transforman elementos de entrada en elementos de salida, con valor afadido para

el cliente” como se muestra en la imagen 1.

Imagen 1

Componentes de un Proceso

IN PUT OUTPUT
PROVEEDOR |—— PROCESO R CLIENTES

T VALOR

RECURSOS ARADIDO.

Fuente: (Escobar Orellana , Guardado Cardoza , & Nufiez Mancia , 2014).
CONSULTORIA SOBRE ESTANDARIZACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION
CON ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE COSTOS, PARA LA EMPRESA
AGROINDUSTRIAS BUENAVISTA, S.A. DE C.V. San Salvador.
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2.2.1 Procesos Industriales

Se refiere a cualquier conjunto de actividades o serie de trabajos fisicos y/o quimicos
que provoca un cambio fisico o quimico en la materia prima, con la finalidad de
generar productos de valor comercial. Al conjunto de dichos cambios que
experimenta el producto final se le conoce como proceso industrial; como todo
proceso se caracteriza por el uso de insumos y suministros que, sometidos a una
transformacion, generan productos, subproductos y residuos, como agua residual,

emision de gases o material peligroso (Baca U., y otros, 2014).

Como puede observarse en la imagen 2, los procesos industriales, se componen de
entradas (recursos), que se someten al proceso transformador (operaciones de

manufactura), para obtener las salidas (producto terminado).

Imagen 2

Representacion General de un Proceso Industrial

Proceso

Entradas PSS Salidas
A
P

- Operacion Proceso Operacion EG
c unitaria unitario unitaria

AR
D
A Materias primas
B Agua S R
C  Aire
D Combustibles P Preducto

S  Subproducte

EG Emisiones gaseosas
AR Aguas residuales

R Residuos

Fuente: (Baca U., y otros, 2014). Introduccién a la Ingenieria Industrial. México:
Grupo Editorial Patria.
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2.3 Analisis de Procesos

Existen diferentes herramientas de ingenieria industrial que permiten analizar
procesos, mediante las cuales se estudian los métodos de trabajo, para realizar una

mejor asignacion de los recursos de la organizacion.
2.3.1 Analisis FODA

Un aspecto de gran relevancia dentro del andlisis de los procesos, consiste en
examinar el estado interno de la empresa, mientras le permite también identificar
los factores externos que representan las oportunidades comerciales y reconocer las

amenazas a enfrentar.

El analisis FODA es una herramienta sencilla pero poderosa para ponderar las
fortalezas y debilidades de los recursos de una empresa, sus oportunidades
comerciales y las amenazas externas a su bienestar futuro (Thompson & Peteraf,
2012).

FODA es el acrénimo de Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas siendo

estos factores agrupados en dos categorias.

Internos: son aquellos factores que se limitan a la organizacion, siendo las Fortalezas

y Debilidades las que corresponden a esta categoria.

Externos: se refiere a los factores que se encuentran fuera del control de la empresa,
que deben identificarse adecuadamente para poder disefiar la estrategia adecuada,

aqui se encuentran las Oportunidades y Amenazas.

El analisis FODA implica mas que la elaboracién de cuatro listas; sus dos partes mas
importantes son llegar a conclusiones a partir de sus listas sobre la situacion general
de la empresa y convertirlas en acciones estratégicas para que la estrategia se ajuste
mejor a las fortalezas de recursos y las oportunidades de mercado, para corregir las
debilidades importantes y para defenderse de las amenazas externas (Thompson &
Peteraf, 2012).
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2.3.2 Mapeo de la Cadena de Valor (VSM)

Un mapa de flujo de valor (VSM, del inglés value stream mapping) es una
herramienta cualitativa que se usa mucho en los sistemas esbeltos para eliminar el
desperdicio o muda (J. KRAJEWSKI, P. RITZMAN, & K. MALHOTRA, 2008).

Es una herramienta que permite tener un mejor entendimiento de las fases de
produccién y del flujo de materiales, identificando las actividades que no agregan
valor al proceso. Para realizar el mapeo de la cadena de valor, debe evitarse incluir
toda la gama de productos que elabora la empresa, debido a que esto resultaria
complicado y aumenta el grado de error. Por ello es necesario centrarse a una sola

familia de productos.

Trazar el mapa de flujo de valor consta de cuatro pasos (J. KRAJEWSKI, P. RITZMAN,
& K. MALHOTRA, 2008):

e El primer paso es centrarse en una familia de productos para la cual se trazara
el mapa.

e A continuacién, se dibuja un mapa del estado actual de la situacién de
produccion existente: los analistas empiezan desde el extremo del cliente y
van avanzando corriente arriba para trazar el mapa a mano y registrar los
tiempos reales de los procesos en lugar de depender de informacidon no
obtenida por medio de la observacién directa.

e Una vez terminado el mapa del estado actual, los analistas pueden usar los
principios de los sistemas esbeltos, como la nivelacién de las cargas de
trabajo, programacion por el método de tirdn, tarjetas kanban y otras técnicas
relacionadas, para crear un mapa del estado futuro con flujo de producto mas
optimizado y eficiente.

e Finalmente, el Ultimo paso tiene el propdsito de preparar y usar activamente

el plan de implementacion para lograr el estado futuro.
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2.3.3 Estudio de Métodos de Trabajo

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

herramientas, equipo 0 maquinaria (Baca U., y otros, 2014).

Consiste en un andlisis de las actividades dentro de un proceso, en el que se
determina el método y mejorar las condiciones de trabajo y la optimizacion de los

recursos disponibles.
Las finalidades del estudio de métodos son (Alfonso Duran, 2007):

e Mejorar los procesos.

e Mejorar la disposicion de la fabrica, del taller y/o de los lugares de trabajo.

e Mejorar el disefio del equipo y de las instalaciones en general.

e Mejorar la utilizacién de los materiales, maquinaria y mano de obra.

e Economizar el esfuerzo humano, reduciendo todas las tareas innecesarias y
simplificando aquellas que originen fatiga.

e Favorecer la creacion de mejores condiciones ambientales para el trabajo.
2.3.4 Diagramas Para el Analisis de Procesos

Los diagramas para el andlisis de procesos son un conjunto de herramientas que
permiten representar de manera grafica la informacion recopilada, haciendo uso de
simbologia establecida por la Asociacion de Ingenieros Mecanicos de Estados Unidos
de América (ASME). Los simbolos mas utilizados en diagramas de analisis de

procesos pueden verse a continuacion en la tabla 1:
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Tabla 1

Simbolos mas Utilizados en Diagramas de Analisis de Procesos

Simbolo

Significado

O

Operacion. Un circulo representa las actividades fundamentales de
cualquier proceso, las cuales propician cambios en los materiales u

objetos, transferencia de informacion o la planeacién de algo.

=)

Transporte. Una flecha apuntando hacia la derecha indica movimiento; es
decir, las personas, materiales y/o equipo son trasladados sin que se les

efectlie ningun trabajo adicional.

Inspeccién. Un cuadrado representa las actividades de verificacion (ya
sea en calidad o en cantidad) de los materiales o productos; también

simboliza lecturas de algun tipo de indicador o de informacion impresa.

Demoras. Indica la ocurrencia de interferencias en el flujo de las
operaciones o en el movimiento de materiales, lo que imposibilita la

consecucion hacia el siguiente paso del proceso.

Almacenamiento. El tridngulo invertido representa el depdsito del material
o producto en algun lugar, idealmente almacenes; aunque es probable
gue en el método actual se encuentren mercancias almacenadas en pisos

o pasillos por error.

o

Actividades combinadas. Cuando dos de las actividades descritas antes se
ejecutan simultaneamente, los simbolos se combinan. El simbolo de

actividades combinadas mas comun es el de operacién inspeccion.

Fuente: (Baca U., y otros, 2014). Introduccién a la Ingenieria Industrial. México:

Grupo Editorial Patria.
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2.3.4.1 Diagramas Que Indican Secuencias de Operaciones
Los diagramas de flujo son representaciones graficas, que muestran la secuencia de
las operaciones involucradas dentro del proceso, sirven de herramienta para el

analisis de los sistemas de produccion.

2.3.4.1.1 Cursograma Sinoptico del Proceso

También conocido como diagrama de flujo del proceso. Es una representacion muy
general y resumida de la secuencia de las operaciones e inspecciones principales,
los materiales y los componentes de un proceso. En el extremo derecho del diagrama
se anota la pieza o el elemento principal motivo del analisis y a la izquierda se
registran todos los elementos, ensambles, subensambles, componentes y/o insumos

necesarios para realizar dicho producto (Baca U., y otros, 2014).

2.3.4.1.2 Cursograma Analitico

También conocido como diagrama de flujo de proceso. Es un diagrama que muestra
a detalle la secuencia que siguen los distintos elementos de un proceso. Consta de
un listado de descripciones de cada uno de los pasos que conforman el trabajo,
registrando el simbolo que corresponde a cada actividad. A diferencia del anterior,
el cursograma analitico hace uso de todos los simbolos descritos con anterioridad,
pero éstos siempre deben presentarse en un orden especifico: operaciones,

transportes, demoras, inspecciones y almacenajes (Baca U., y otros, 2014).

2.3.4.2 Diagramas Para Flujo, Desplazamiento y/o

Movimiento
Estos diagramas sirven para poder analizar el flujo o recorrido de los materiales a
través de la planta, permitiendo realizar mejoras en la disminucién de distancias y

la distribucion de las instalaciones.

2.3.4.2.1 Diagrama de Recorrido

Es complemento del cursograma analitico y permite observar, en dos dimensiones,

la distribucidon real del drea donde se ejecuta cada una de las actividades que
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componen el proceso (dibujo de planta), ademas de los flujos y las distancias
recorridas. Esta representacion ayuda a visualizar posibles cambios en la distribucion
de las areas (layout), maquinarias, etc., para economizar tiempos y evitar recorridos

innecesarios (Baca U., y otros, 2014).

2.3.4.2.2 Diagrama de Hilos

Es un grafico a escala en el que se trazan, en general mediante un hilo, los
desplazamientos efectuados en una zona determinada durante cierto periodo de
tiempo y que tiene la finalidad de mostrar la frecuencia de los mismos entre los
diversos puntos y las distancias recorridas, como puede observarse en la imagen 3
(Alfonso Duran, 2007).

Imagen 3

Diagrama de Hilos

Area de
almacenaje

Area de control

de calidad

» Estancia
temporal

-----

Fuente: (Baca U., y otros, 2014). Introduccidn a la Ingenieria Industrial. México:
Grupo Editorial Patria.

2.4 Medicion del Trabajo

Segun la Organizacion Internacional del Trabajo, la medicién del trabajo (MT) se
refiere a la aplicacion de técnicas cuantitativas para determinar el tiempo que tarda

un trabajador “calificado” en efectuar sus tareas comparandolas contra estandares
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preestablecidos. Un estudio de MT tiene dos objetivos principales (Baca U., y otros,
2014):

e Detectar, reducir y/o eliminar el tiempo improductivo, entendiéndose como
aquel que no afiade valor a los productos o servicios. Es tiempo ocioso y de
inactividad que a veces los empleados malgastan consciente e
inconscientemente.

e Crear normas o estandares de tiempo que consideren las debidas tolerancias
y retrasos inevitables, a fin de que funcionen como referencia del tiempo de
ejecucidon de una tarea y a través de éstos se detecte cuando un empleado

toma mas tiempo del que debiera para ejecutar su trabajo.
2.4.1 Estudio de Tiempos

El estudio de tiempos mide la cantidad de trabajo necesario para elaborar un
producto, siendo el soporte de factores importantes dentro de la organizacion, tal
como, los salarios devengados por la fuerza laboral. La finalidad del estudio de
tiempos consiste en establecer el tiempo estandar para las operaciones necesarias
en los procesos, esto significa que es el tiempo en el cual un trabajador calificado
realiza una tarea basandose de un método y realizando su labor a un ritmo normal

(Guerrero Velez & Lopez Espitia, 2013).

Las mediciones se realizan utilizando un crondmetro ver imagen 4, a estas
mediciones se le agregan factores de calificacion y tolerancias para compensar los

paros e interrupciones, que se presentan a un ritmo de trabajo normal.
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Imagen 4

Uso del Crondmetro Para el Estudio de Tiempos

—

NO. 2084

Fuente: (W. Niebel & Freivalds, 2009). Ingenieria Industrial Métodos, estandares y
disefio del trabajo. México: McGRAW-HILL/INTERAMERICANA EDITORES, S.A. DE
C.V.

2.4.1.1 Seleccionar el Trabajo

La seleccidn del trabajo tiene el mismo sentido que la realizada para un Estudio de
Métodos. Siempre que se instale un nuevo método, que cambien las especificaciones
del trabajo o el tipo de producto o existan inconformidades por parte de los
trabajadores acerca del estandar establecido, es probable que se requiera la

ejecucidon de un Estudio de Tiempos.

2.4.1.2 Seleccionar un Operario Calificado

El objeto de un Estudio de Tiempos debe ser el trabajador promedio, es decir, un
operador que realice su trabajo consistentemente y a un ritmo normal. Se desea
elegir a los empleados que tienen las aptitudes fisicas necesarias, inteligencia,
capacitacion, destreza y conocimientos suficientes para efectuar las operaciones

asignadas segun las normas de seguridad y calidad definidas por el ingeniero
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industrial. Existen varios factores que influyen en el ritmo de trabajo de un

empleado, los mas comunes son (Baca U., y otros, 2014):

e Variaciones en la calidad de los materiales.

e Eficiencia de los equipos.

e Variaciones en la concentracion de los trabajadores.

e Cambios de clima y medio ambiente (temperatura, luz, ruido, etcétera).

e Estado de animo

2.4.1.3 Analisis del Trabajo

Después de hacer las dos elecciones previas, el ingeniero industrial debera describir
detalladamente el método a estudiar, incluyendo el area de trabajo, los materiales
e insumos Yy las herramientas y/o equipo utilizado. El objetivo principal de este paso
no es criticar el método, sino conocer a profundidad las actividades que componen
una tarea. Sin embargo, si el analista de tiempos nota inconsistencias graves en los
métodos de trabajo existentes, sera necesario que las informe (Baca U., y otros,
2014).

2.4.1.4 Dividir Trabajo en Elementos

Resultado del analisis del trabajo, éste se divide en partes o subelementos para
efectuar las mediciones de una manera mas sencilla, identificar y separar actividades
improductivas, observar condiciones que originen fatiga al empleado, instantes
donde pueda tomar pequenios descansos, etcétera. Algunas recomendaciones para

esta division son (Baca U., y otros, 2014):

e Verificar que todos los elementos de trabajo son absolutamente necesarios.

e Separar los tiempos de ejecuciéon de las maquinas de los efectuados por el
ser humano.

e Identificar si los elementos son constantes con variables, es decir, si la
actividad se ejecuta de forma consistente siempre que se realiza el trabajo o

es resultado de alguna circunstancia repentina.
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e Seleccionar elementos de tal manera que sea posible identificar su inicio y
terminacién por algun sonido, sefial luminosa, etcétera. Esto permitira
seleccionar los elementos que puedan ser cronometrados con facilidad y

exactitud.

2.4.1.5 Efectuar Mediciones de Prueba y Ejecutar una

Muestra Inicial
La muestra inicial ademas de servir de practica al analista, permite determinar
algunos parametros que serviran para establecer el niUmero real de observaciones,
auxiliandose de principios estadisticos (tamafio de muestra). Se recomiendan al

menos 20 observaciones iniciales (Baca U., y otros, 2014).

2.4.1.6 Determinar el Tamano de la Muestra

Con los parametros de la muestra inicial, y con el nivel de confianza y exactitud
requerida por el ingeniero analista de tiempos, se procede a determinar el tamafno
de la muestra del estudio. Estas observaciones se efectuaran aleatoriamente para
garantizar la validez y confiabilidad del estudio. Existen distintas formas para calcular
el tamano de la muestra; la mas recomendada es la estadistica, que también
presenta algunas variantes dependiendo del autor. La Organizacién Internacional
del Trabajo recomienda utilizar la siguiente formula para el caso de un nivel de
confianza de 95.45% y un margen de error de 15%; es decir, se pretende que
95.45% de las mediciones con crondmetro tengan, cuando mucho, 5% de error del
dato real (Baca U., y otros, 2014).

2.4.1.7 Cronometrar

Es la medicion del tiempo de ejecucion con un crondmetro o algin otro instrumento.
Es importante resaltar que el operario elegido debe tener pleno conocimiento de la
ejecucion del estudio de MT. Por ninguin motivo, el ingeniero industrial debe ocultar
el crondmetro ni tratar de engafiar a los empleados al respecto, pues esto podria
ocasionar reacciones negativas en ellos, lo que propiciaria el fracaso del proyecto
(Baca U., y otros, 2014).
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2.4.1.8 Calificar la Actuacion del Operario

Conocido también como valoracidon del ritmo de trabajo del empleado, califica el
desempefio de éste, respecto de un nivel normal de ejecucion del trabajo. Existen
distintas metodologias para la evaluacion o calificacion del operario: norma britanica,
Westinghouse, evaluacién sintética, calificacion objetiva y por velocidad. Sin
embargo, la calificacion del operario es el paso mas importante y critico de un
Estudio de Tiempos, ya que contribuye a definir con justicia el tiempo requerido para
que un operario ejecute sus actividades en condiciones normales (Baca U., y otros,
2014).

2.4.1.9 Estimacion de Tolerancias

Después de calcular el tiempo basico, es necesario agregar tolerancias, para
determinar el tiempo estandar. Las tolerancias son fracciones de tiempo, constantes
o variables, que deben afadirse al tiempo basico como compensacién por fatiga,
necesidades personales y otros retrasos inevitables; se recomienda que sean de al

menos 10% del tiempo basico.

Las tolerancias por necesidades personales y fatiga se requieren para la comodidad

y el bienestar del empleado.

Diversos autores recomiendan asignar 5 y 4% del tiempo basico, respectivamente,
para este proposito. Las tolerancias por fatiga fisica y mental se definen en funcion

de los siguientes factores (Baca U., y otros, 2014):

e Condiciones De Trabajo
e Iluminacion

e Temperatura

e Humedad

e Ruido

e Ventilacion

e Colores
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Ademas de la repetitividad del trabajo, concentracién requerida para la tarea,
monotonia de movimientos corporales, posicion corporal del operario y cansancio

muscular (Baca U., y otros, 2014).

2.5 Estandarizacion de Procesos

Segun la Organizacién Internacional para la Estandarizacion (ISO), Es garantizar que
los procesos que se desarrollen en una organizacion sean ejecutados de una manera
uniforme por todos los involucrados en él. El Mismo que se basa en un sistema de
gestion de calidad, que viene a ser una serie de actividades coordinadas, que se
llevan a cabo sobre un conjunto de elementos para de esta manera lograr la calidad
de un producto o un servicio. El cual a su vez involucra la planificacién, control y
mejora de algunos elementos de una organizacién que influyan en el cumplimiento
de los requisitos del cliente y por ende en la satisfaccion del mismo (Cruz Bardales,
2015).

2.5.1 Pasos Para la Estandarizacion de Procesos

La estandarizacion se realiza mediante los siguientes pasos (Pérez Surita, 2014):

1) Involucrar al personal operativo.

2) Investigar y determinar la mejor forma para alcanzar el objetivo del proceso.
3) Documentar con fotos, diagramas, descripcidn breve.

4) Capacitar y adiestrar al personal.

5) Implementar formalmente el estandar.

6) Verificar los resultados.

7) Si el resultado se apega al estandar, continuar la implementacion, si no,

8) analizar la brecha y tomar accién correctiva.
2.5.2 Objetivos de la Estandarizacion

La estandarizacion o normalizacién persigue principalmente 3 objetivos (Pérez
Surita, 2014):
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e Simplificacidn: Se trata de reducir los modelos quedandose Unicamente con
los mas necesarios.

e Unificaciéon: Para permitir la intercambiabilidad a nivel internacional.

e Especificacion: Se persigue evitar errores de identificaciébn creando un

lenguaje claro y preciso.

2.6 Planeacion de la Produccion

La planeacion y control de la produccién planea y controla las actividades
productivas de la empresa. Si la empresa produce bienes o mercaderias, cuidando
inclusive de las materias primas necesarias, de la cantidad de mano de obra, de las
maquinas y equipos, y de la existencia de productos acabados disponibles en el
tiempo y espacio para que el area de ventas efectle las entregas a los clientes
(Criollo Tacuri, 2010).

2.6.1 Fases de la Planeacion y Control de la Produccion

La Planeacién de la Produccion es el conjunto de actividades que hay que realizar
en el futuro, tendientes a la dotacidon oportuna de los recursos necesarios para la
produccién de los bienes y servicios especificados por la planeacién estratégica vy el
Control de la Produccion es la técnica que verifica el cumplimiento de los planes

correspondientes (Heizer & Render, 2009).

Las fases de la planeacién y control de la planeacion comprenden tres etapas como
se muestra en la imagen 5, la primera fase es la planeacién, en segundo lugar, se

encuentra la programacion y la Ultima etapa es la del control.
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Imagen 5

Fases de Planeacién y Control de la Produccion

PLANEACION DE LA PRODUCCION
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Fuente: (Criollo Tacuri, 2010) . Propuesta para implementar un modelo de
planeacidon y control de la produccion en la empresa de muebles el carrusel CIA.

LTDA. Cuenca, Espafa.

1) Planeacion. En esta etapa incluye establecer metas, definir el proyecto y
organizar el equipo de trabajo.

2) Programacion. En esta etapa se establece una conexion entre las personas,
el dinero y los suministros con actividades especificas, y la relaciéon entre las
actividades.

3) Control. La empresa da seguimiento a recursos, costos, calidad y
presupuestos. También revisa o cambia los planes y canaliza los recursos para

satisfacer las demandas de costo y tiempo.
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2.6.2 Planeacion Jerarquica de la Produccion

La planificacion esta relacionada con otros componentes de este sistema tales como
la programacion (para algunos autores incluida en la planificacion), la direccién vy el
control como se puede observar en la imagen 6. Una empresa de manufactura debe
planificar sus operaciones en distintos niveles y operar cada uno de dichos niveles
buscando la mejor eficacia y efectividad para todo el sistema en su conjunto (Osorio
& Motoa, 2008).

Imagen 6

Interdependencia de los Sistemas Jerarquicos

Nivel mas alto
Anticipacion del nivel base

Afticipacion B i
Instruccion Reaccion
\ 4
Nivel base
—p ’
Implementacion
A 4

Sistema objeto

Fuente: (Osorio & Motoa, 2008). Planificacidn jerarquica de la produccién en un job

shop flexible. Facultad de Ingenieria Universidad Antioquia N.° 44, 158-171.

2.7 Pronosticos

El estudio de prondsticos evalla distintos métodos con el fin de predecir eventos

futuros, en este caso la estimacion de la demanda basada en datos historicos
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suministrados por la empresa, con el propdsito de tener una base para determinar

los lineamientos de produccidn con anticipacion (Gonzalez Arroyave, 2012).

Los prondsticos tienen diferentes usos dentro de la empresa, dentro de las tareas
de planeacion estratégica, planeacién de la produccion y tareas de control como se

observa en la tabla 2.

Tabla 2

Uso de los Prondsticos en la Empresa

Planeacion de la

Planeacion estratégica B Tareas de control
produccion
Disefo del producto Planeacién agregada Control del sistema
Diseno del proceso PMP Control de la produccién

Inversidn y plazo de

_ PRM Control de inventarios
equipo
Planeacion de la
JAT Control de mano de obra
capacidad estructural
TOC Control de inventarios

Programacion de las

operaciones

Fuente: (Paredes Roldan , 2001). Planificacion y control de la produccién. Cuenca:

IDIUC, Instituto de Investigaciones, Universidad de Cuenca.
2.7.1 Principales Categorias de los Pronodsticos

Como se describid lineas arriba, los prondsticos sirven como herramienta base de la
planeacion de la produccion ya que permiten realizar una proyeccién con base en el
conocimiento del pasado.
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Segun (Chapman, 2006) existen dos tipos fundamentales de pronodsticos:
cualitativos y cuantitativos. Debajo de los tipos cuantitativos hay dos subcategorias:

de series de tiempo y causales.

2.7.1.1 Prondsticos Cualitativos

Como indica su nombre, los prondsticos cualitativos son aquellos que se generan a
partir de informacidon que no tiene una estructura analitica bien definida. Este tipo
de pronosticos resulta especialmente Gtil cuando no se tiene disponibilidad de
informacion historica, como en el caso de un producto nuevo que no cuenta con una

historia de ventas (Chapman, 2006).

2.7.1.1.1 Método Delphi

En el inicio de la década de 1950 la fuerza aérea de los EEUU auspicio un estudio de
la Rand Corporation, llamado proyecto Delphi, que tenia que ver con el uso de las
opiniones de expertos en asuntos de la defensa del pais y, posteriormente, con
temas de investigacién y desarrollo, para obtener mejores perspectivas de
situaciones o circunstancias futuras de interés estratégico de largo alcance (Paredes
Roldan , 2001).

2.7.1.1.2 Método de Grupo Nominal

La suposicion basica de este método es que, un grupo estructurado de gente

conocedora del asunto sera capaz de llegar a un prondstico por consenso.

La técnica de grupo nominal llega a dar un prondstico, que es la alternativa que
recibe mayoria de votos de grupo. Algunas veces cuando el grupo se ha
desintegrado, pueden combinarse ciertos pronosticos de mayor prioridad para dar

uno basado en un consenso mayoritario (Paredes Roldan , 2001).

2.7.2 Métodos Cuantitativos
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Estos métodos se utilizan cuando se cuenta con datos histdricos, por medio de
modelos matematicos basados en periodos pasados entre los que se encuentran los

siguientes métodos:

2.7.2.1 Método de Series de Tiempo

Para prondsticos a corto plazo, se usan mucho los métodos de series de tiempo. Una
serie de tiempo es simplemente una lista cronoldgica de datos historicos, para la
que la suposicion esencial es que la historia predice el futuro de manera razonable.
Existen varios modelos y métodos de series de tiempo entre los cuales elegir, y que
incluyen el modelo constante, de tendencia y estacional, dependiendo de los datos
histéricos y de la comprensidon del proceso fundamental. Para cada modelo, se
cuenta con varios métodos de prondstico, que incluyen promedios, promedios
moviles, suavizamiento exponencial, regresién y tal vez combinaciones de todos
éstos. Debido a que debe reconocerse qué modelo es adecuado para una serie de

tiempo dada, se analizara cada modelo por separado (Sipper & Bulfin, 1998).

2.7.2.2 Analisis de Regresion Lineal

Puede definirse la regresién como una relacion funcional entre dos o mas variables
correlacionadas. Se utiliza para pronosticar una variable con respecto a la otra. Por
lo general, la relacion se desarrolla a través de datos observados. Primero es
necesario graficar los datos para ver si aparecen lineales o si por Io menos partes
de los datos son lineales. La regresion lineal se refiere a la clase de regresion especial
en que la relacidén entre las variables forma una recta (Guerrero Velez & Lopez
Espitia, 2013).

2.8 Planeacion Agregada

La planeacion agregada (también llamada programacion agregada) busca
determinar la cantidad y los tiempos de produccién necesarios para el futuro
intermedio, a menudo con un adelanto de 3 a 18 meses. Los administradores de
operaciones tratan de determinar la mejor forma de satisfacer la demanda

pronosticada ajustando los indices de produccion, los niveles de mano de obra, los
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niveles de inventario, el trabajo en tiempo extra, las tasas de subcontratacion, y

otras variables controlables (Heizer & Render, 2009).

El administrador dispone de diferentes estrategias que le permiten controlar sus
recursos, de manera que pueda realizar sus planeaciones, principalmente las
estrategias tienen dos enfoques, el primero consiste en alternativas de capacidad,
estas buscan adaptarse a la demanda requerida, en segundo lugar, estan las
alternativas de la demanda, las cuales tienen la finalidad de suavizar el patrén de la

demanda.
2.8.1 Alternativas de la Capacidad

Las alternativas de capacidad son aquellas que modifican la capacidad de la planta
de manera que se busca cubrir la demanda requerida. Entre las alternativas de

capacidad se encuentran principalmente:

2.8.1.1 Cambiar los Niveles de Inventario

Los administradores pueden incrementar el inventario durante periodos de demanda
baja para satisfacer la demanda alta en periodos futuros. Al seleccionar esta
estrategia, aumentaran los costos asociados con faltantes, seguros, manejo,
obsolescencia, robos e inversidon de capital. (En general, estos costos se encuentran
en un rango de entre un 15% y un 40% del valor anual de un articulo). Por otro
lado, cuando la empresa entra en un periodo de mayor demanda, los faltantes quiza
provoquen pérdida de ventas, debido a tiempos de entrega potencialmente mas

largos, y que se ofrezca un servicio mas deficiente al cliente (Heizer & Render, 2009).

2.8.1.2 Variar el Tamaino de la Fuerza de Trabajo Mediante

Contrataciones y Despidos

Una forma de satisfacer la demanda es contratar o despedir trabajadores de
produccidn para ajustar las tasas de produccion. Sin embargo, los empleados nuevos

deben capacitarse y la productividad promedio baja temporalmente mientras se
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integran a la empresa. Desde luego, nuevas contrataciones o despidos desaniman a
todos los trabajadores y pueden conducir a una menor productividad (Heizer &
Render, 2009).

2.8.1.3 Variar las Tasas de produccion Mediante Tiempo
Extra

A veces es posible mantener una fuerza de trabajo constante mientras se varian las
horas de trabajo, reduciendo el nimero de horas trabajadas cuando la demanda
baja y aumentandolas cuando sube. Aun asi, cuando la demanda sube demasiado,
existe un limite en el nimero realista de horas extra. El pago de horas extra significa
mas dinero y el exceso de tiempo extra quiza agote a los trabajadores al grado de
disminuir la productividad global. Asimismo, el tiempo extra implica mayores gastos
generales para mantener abiertas las instalaciones. Por otra parte, cuando se
presenta un periodo de menor demanda, la compafiia de alguna manera debe
absorber el tiempo ocioso de los trabajadores lo que suele ser un proceso dificil
(Heizer & Render, 2009).

2.8.1.4 Subcontratar

Una empresa puede adquirir capacidad temporal subcontratando el trabajo en los
periodos de demanda pico. Sin embargo, la subcontratacion tiene varias
desventajas. Primero, tal vez sea costosa; segundo, se corre el riesgo de abrir la
puerta de su cliente a un competidor; tercero, a menudo es dificil encontrar al
subcontratista perfecto, uno que siempre entregue puntualmente un producto de
calidad (Heizer & Render, 2009).

2.8.1.5 Usar Trabajadores de Tiempo Parcial
Especialmente en el sector servicios, los trabajadores de tiempo parcial llegan a
satisfacer las necesidades de mano de obra no calificada. Esta practica es comun en

restaurantes, tiendas y supermercados (Heizer & Render, 2009).

2.8.2 Alternativas de Demanda
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Las alternativas de demanda consisten en hacer variar la demanda del cliente, para

poder cubrirla, entre las alternativas de demanda basicas se encuentran:

2.8.2.1 Influir en la Demanda

Cuando la demanda es baja, una compaiiia puede tratar de incrementarla mediante
publicidad, promociones, ventas personales y descuentos. Las lineas aéreas y los
hoteles ofrecen, desde hace mucho, descuentos en fines de semana y tarifas
especiales en temporada baja; las compafiias telefénicas cobran menos en la noche;
algunas universidades ofrecen descuentos a personas mayores, y los aparatos de
aire acondicionado son mas baratos en invierno. Sin embargo, alun con publicidad,
promociones, ventas y precios especiales, no siempre es posible balancear la

demanda con la capacidad de produccion (Heizer & Render, 2009).

2.8.2.2 Ordenes Pendientes Durante Periodos de Demanda
Alta

Las d6rdenes pendientes son pedidos de bienes o servicios que la empresa acepta
pero que no es capaz de satisfacer en ese momento (a propdsito, o por casualidad).
Si los clientes estan dispuestos a esperar sin perder su confianza o afectar los
pedidos, entonces las 6rdenes pendientes son una estrategia posible. Muchas
empresas acumulan ordenes atrasadas, pero este enfoque suele resultar en pérdida
de ventas (Heizer & Render, 2009).

2.8.2.3 Mezclar Productos y Servicios con Estacionalidad

Opuesta

Para nivelar las actividades, una técnica muy comun aplicada entre fabricantes
consiste en elaborar una mezcla de productos con estacionalidad opuesta. Entre los
ejemplos se encuentran compafiias que fabrican calentadores y equipos de aire
acondicionado o podadoras de pasto y maquinas quita nieve. Sin embargo, las
compafiias que aplican este enfoque en ocasiones se involucran con productos y
servicios que no estan dentro de su area de experiencia o de su mercado meta
(Heizer & Render, 2009).

44



2.9 Planeacion de Requerimientos de Materiales

En general, un plan de produccion es una especificacion completa de la cantidad de
articulos terminados o productos finales y producidos por subconjuntos, de los
tiempos exactos, de los tamanos de lote de produccidn, y del programa final de

terminacién (Nahmias, 2007).
El plan de produccion puede descomponerse en varias partes:

1) El programa maestro de produccién (MPS)
2) El sistema de planeacion de requerimientos de materiales (MRP)

3) El programa detallado de trabajos en el piso de produccion.

Cada una de estas partes puede representar un subsistema grande y complejo

dentro del plan general como se muestra a continuacién en la imagen 7.

Imagen 7

Fases Principales del Sistema Productivo

Requerimientos de informacién para
cada articulo terminado a lo
largo del horizonte de planeaciéon

Fase 1
Programa maestro
de produccién
Reglas de determinacion Sistema de planeacion
de tamafios de lote y de los requerimientos Fase 2

planeacion de la capacidad de material

Requerimientos de Programa detallado Fase 3
materia prima del piso de produccion o

Fuente: (Nahmias, 2007). Analisis de la produccion y las operaciones. México:
McGRAW-HILL/INTERAMERICANA EDITORES, S.A. DE C.V.
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2.9.1 Plan Maestro de la Produccion

El programa de produccion maestro (MPS, Master Production Schedule) especifica
qué debe hacerse (es decir, el nimero de productos o articulos terminados) y
cuando. Este programa debe estar en concordancia con el plan de produccion. El
plan de produccidn establece el nivel global de produccidon en términos generales
(por ejemplo, familias de productos, horas estandar o volumen en dinero). También
incluye una variedad de entradas, incluidos planes financieros, demanda del cliente,
capacidades de ingenieria, disponibilidad de mano de obra, fluctuaciones del
inventario, desempefio del proveedor, y otras consideraciones, estas relaciones

pueden apreciarse en la imagen 8 (Heizer & Render, 2009).

Imagen 8

Interaccion del MPS con los Sistemas de Informacién de la Empresa

Fuente: (J. Hopeman, 2010). Administracion de Produccion y Operaciones. México:

Grupo Editorial Patria.

2.9.2 Desarrollo de un Plan Maestro de la Produccion
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El proceso de desarrollar un programa maestro de produccion incluye lo siguiente
(J. KRAJEWSKI, P. RITZMAN, & K. MALHOTRA, 2008):

1) calcular el inventario disponible proyectado.
2) Determinar las fechas y la magnitud de las cantidades de produccion de

productos especificos.

Una mejor ilustracién del proceso de elaboracion de un plan maestro de la
produccidn se puede observar a continuacion en la imagen 9, que muestra la relacion
entre el plan maestro de produccién y la planificaciéon de requerimientos de

materiales.

Imagen 9

Proceso de Elaboracion del Plan Maestro de Produccion

|

Plan de Probable programa -
produccion — maestro de —<_ ":,ay re%t:rsc;s -
autorizado produccion R e

st
Planificacion de Programa maestro
requerimientos e—— de produccion
de materiales autorizado

Fuente: (J. KRAJEWSKI, P. RITZMAN, & K. MALHOTRA, 2008). Administracion de
operaciones procesos y cadenas de valor. México: Pearson Educacion de México,
S.A. de C.V.
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2.10 Sistemas de Control

El control de planta utiliza diversos métodos para acompanar y monitorear las
actividades de produccion: control visual, total, por demostraciones por excepcion y

autocontrol (Criollo Tacuri, 2010).
2.10.1 Principales tipos de control

El Control de la Produccion utiliza cuatro tipos principales de control: del plan de
produccion, de las cantidades producidas, de existencias y control de las fechas de

término (Criollo Tacuri, 2010):

A) Control del plan de produccidn: Es uno de los principales tipos de control.
En realidad, se trata de un macro control, o sea, de un control amplio y de
gran magnitud.

B) Control de cantidades producidas: Es un control efectuado a posteriori,
esto es, después que termind el proceso productivo. Sirve para verificar lo
que fue producido en relacion con algunos aspectos principales del proceso
productivo.

C) Control de existencias: El control de planta procura continuamente
controlar las existencias (de MPS, de materiales en proceso) durante todo el
proceso productivo. El principal indice utilizado para control de existencias es
el indice de rotacion de existencias.

D) Control de fechas de término: Es el control necesario para verificar si los
plazos de produccién fueron o no cumplidos. El control de fechas de término
puede hacerse de manera simple, archivando las fichas por fechas de término
o por medio de las fichas o notas de entrega. En realidad, hay una infinidad
de medios para controlar la produccion. La creatividad, en este aspecto,

puede ser muy Util para las empresas.
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CAPITULO III

DESARROLLO Y
METODOLOGIA



3.1 Procedimiento y Descripcion de las Actividades

En este apartado se describe el proceso de las actividades a seguir, asi como los plazos de ejecucién. En la tabla 3 se

muestra el cronograma donde se establece la secuencia de elaboracion de cada una de las partes del proyecto.

Titulo de Residencia

Actividades

Conformacion del Capitulo I Generalidades del
Proyecto

Revision de la literatura y estructura del
Capitulo II

Conformacion del Capitulo II
Definir estructura del Capitulo III

Desarrollo de proyecto y aplicacion de
metodologia
Recoleccién de datos

Andlisis de datos

Conformacion del Capitulo III
Conformacion del Capitulo IV
Conclusiones, bibliografia y anexos

Elaboracion de informe final

Tabla 3

Cronograma de Actividades

Cronograma de Actividades

Propuesta de la Planificacién, Programacion y Control de la Produccién en el Area de Estampado de la
Empresa Comercializadora KETER S.A. de C.V.

2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
ENE | E-F | FEB | FEB | FEB [UFEBI[IMART [MART [MARTI MAR T MeA T TN VST YA YA
20-25 | 27-01 | 04-08 | 10-15 | 17-22 | 24-29 | 02-07 | 9-14 | 17-21 | 23-28 | 30-04 | 20-25 | 27-02 | 04-09 | 11-16

Fuente: Elaboracion propia
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3.2 Alcance y Enfoque de Investigacion

Este proyecto se centra en realizar una propuesta de planificacion, programacion y
control de la produccion, dentro del area de estampado serigrafico, de la empresa
KETER, buscando aumentar la productividad y optimizar el uso de los recursos

dentro del departamento, esto incluye:

1. Un mapeo de la cadena de valor (VSM) que permita analizar el flujo de los
materiales para poder hacer que el producto se entregue a tiempo al cliente
dentro del proceso.

2. Manual de procedimientos como técnica para estandarizar el proceso.

3. Plan de requerimientos de materiales para garantizar que los materiales se
encuentren disponibles para la produccion.

4. Plan maestro de produccion para determinar el volumen final de cada
producto que va a terminarse periddicamente dentro del horizonte de

produccidn a corto plazo.

El enfoque de investigacidn es de caracter cuantitativo ya que realizaran mediciones,
y andlisis de datos mediante los cuales se establecera realizara la planeacion y
programacion de la produccidon. Por otro lado, también se basa en el enfoque

cualitativo, ya que se basa en la observacion del proceso.

3.3 Hipotesis

La propuesta de la estandarizacién de actividades, en base a un sistema de
planeacidn, programacién y control de la produccion, si se lleva a su aplicacion,
tendra como resultado un aumento de la productividad, asi como la optimizacién de
los recursos de los que dispone el departamento de estampado de la empresa
Comercializadora KETER S.A. DE. C.V.

3.4 Diseiio y Metodologia de la Investigacion

En este capitulo se presenta el desarrollo de la metodologia a seguir de la propuesta

de planificacion, programacién y control de la produccion, llevada a cabo en el
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departamento de estampado serigrafico textil de la empresa Comercializadora
KETER S.A. DE C.V.

La metodologia a emplear en el desarrollo de la propuesta para cumplir el objetivo
descrito en el apartado 1.4.1 del Capitulo I, se muestra en la tabla 4, donde también

se describen las herramientas a emplear para llevar a cabo el desarrollo de la misma.

Tabla 4
Metodologia Utilizada

Metodologia Empleada para Cumplir el Objetivo

Metodologia Herramientas a utilizar
e Estudio de tiempos e Diagrama de flujo
e Estandarizacion de e Observaciones directas
actividades e Manual de procedimientos
e Realizar plan Maestro e Documentacion del departamento (ordenes
de la Produccién de produccion)
e Realizar plan de e VSM
requerimientos  de e Prondsticos
materiales

Fuente: elaboracion propia

El desarrollo de la metodologia se presenta en los siguientes puntos empezando por
un analisis del proceso actual, para poder determinar las actividades importantes

dentro del proceso.
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3.5 Analisis FODA

El andlisis FODA es una herramienta de gran utilidad al momento de ya que permite
realizar un analisis interno y externo de las variables que influyen en el
funcionamiento de la empresa. El andlisis se desarrolla mediante una matriz en la
que intervienen 4 variables que permite ver la interaccion entre cada una de ellas

contrastando entre lo bueno y lo malo de una empresa u organizacion.
Las variables consideradas son las siguientes:

e F: fortalezas
e O: oportunidades
e D: debilidades

e A: amenazas

El primer paso para realizar la Matriz FODA es establecer el objetivo con el que se
realiza, para este caso el objetivo parte de la “Propuesta de Planificacion,
Programacion y control de la Produccidn en el Area de Estampado de la Empresa
Comercializadora KETER S.A. de C.V.”

El andlisis FODA se realizd con base en la identificacion de cada uno de los factores
dentro del contexto actual de la empresa Comercializadora KETER S.A. de C.V.
especificamente en el area de estampado que es donde se desarrolla la presente

propuesta.

El analisis interno se encuentra dado por las condiciones internas de la empresa, es

decir los factores que forman parte de su estructura e influyen en su funcionamiento.

Para el andlisis externo se contemplan aquellos factores del entorno, los cuales no
puede controlar, sin embargo, puede desarrollar estrategias para disminuir su

impacto negativo y usarlas a su favor.

La tabla 5 muestra el desarrollo de la Matriz FODA.
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Tabla 5

Matriz FODA
Fortalezas Debilidades
e Cuenta con maquinaria de gran e Personal no capacitado.
capacidad. e Baja eficiencia del personal.
e Tiene un amplio mercado. e Poca estandarizacion de las
e Cuenta con buenas relaciones actividades.
comerciales. e El control de la produccion es
e Buena relacion con los nulo.
proveedores. e Mala planeacién de la
e Participacion en el mercado produccidn.
extranjero.
Oportunidades Amenazas
e Crecimiento de la empresa al e Politicas de exportacion.
ampliar su catdlogo de e Pérdida de clientes por
productos. competidores  nacionales vy
e Poca competencia en la region. extranjeros.
e Alianzas con empresas del giro. e Falta de respuesta a las nuevas
tendencias en serigrafia.

Fuente: elaboracion propia.

Una vez definidos cada uno de los factores que influyen en la Matriz FODA, el
siguiente paso en la creacion de las estrategias comparando las fortalezas,
amenazas, oportunidades y debilidades de manera que se puedan reducir los
factores negativos, a continuacién, se muestra la tabla 6 que contiene algunas

estrategias que se espera puedan disminuir el impacto de los factores negativos.
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Tabla 6
Estrategias Matriz FODA

Fortalezas (F)
e F1 Cuenta con maquinaria de
gran capacidad.
e  F2 Tiene un amplio mercado.

Debilidades (D)
e D1 Personal no capacitado.
e D2 Baja productividad del personal.
e D3 Poca estandarizacion de las

al ampliar su catalogo de
productos.

02 Poca competencia en la
region.

O3 Alianzas con empresas del
giro.

proveedores para comercializar sus
productos.

O3F1: aprovechar la capacidad de su
maquinaria para brindar servicio a
pequefios maquileros.

Matriz FODA estrategias e F3 Cuenta con buenas relaciones actividades.
Comercializadora KETER. comerciales. e D4 El control de la produccion es
e F4 Buena relacion con los nulo.
proveedores. e D5 Mala planeacion de Ila
e F5 Participacion en el mercado produccion.
extranjero.
Oportunidades (0O) Estrategia FO: Estrategia DO:
e 01 Crecimiento de la empresa | O1F4: establecer acuerdo con | O3D1: Solicitar asesoria de sus aliados

pertenecientes al giro para aumentar la
productividad de su personal.

D3.: estandarizar actividades,
implementacion de manuales de
procedimientos

D5: Establecer un programa de

Planeacion de la Produccion,
optimizar el uso de sus recursos.

para

Amenazas (A)
Al Politicas de exportacion.
A2 Pérdida de clientes por
competidores  nacionales y
extranjeros.
A3 Falta de respuesta a las
nuevas tendencias en
serigrafia.

Estrategia FA:

A3F4: hacer alianzas estratégicas, para
conseguir acceso a nuevas
tecnologias.

A2: buscar nuevos clientes y asegurar
su fidelidad, mediante la mejora de la
calidad de los estampados y respuesta
efectiva a las exigencias de estos.

Estrategia DA:

Al: conseguir asesorias, que permitan
estar al tanto de las politicas recientes y
busqueda de otros mercados.

Fuente: elaboracion propia

Dentro de los factores internos, las debilidades tienen un gran peso para la empresa

y son precisamente los factores que provocan perdidas para la empresa, entre ellas

se encuentran:

Personal no capacitado.

Baja eficiencia del personal.

Poca estandarizacion de las actividades.

El control de la produccién es nulo.

Mala planeacién de la produccion.

Siendo estos factores los que se buscan disminuir con la presente propuesta.
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3.6 Analisis del Proceso Actual

En primer lugar, se procede a realizar un analisis del proceso actual de la empresa,
dando una descripcidn general de los departamentos, y haciendo énfasis en el area

de estampado, que es el objeto de estudio del presente trabajo.
3.6.1 Sistema de Produccion de la Empresa

Comercializadora KETER, tiene un modelo de fabricacidon sobre pedido, ver imagen
10, el proceso inicia con las negociaciones de los altos ejecutivos de la empresa que
realizan los acuerdos con los clientes, seguido del departamento de preproduccién,
quien se encarga de realizar las planeaciones, en coordinacion con el departamento
de compras, y departamento de corte, para determinar los requerimientos de
materiales, el CEO se encarga de supervisar el trabajo en conjunto de los demas
departamentos de manera que las actividades se realicen dentro de los plazos

establecidos y se puedan cumplir con las fechas de entrega a los clientes.

Imagen 10

Sistema de Produccion Actual
ool | REQUERIMIENTO | | RECEPCIONDELA | . PROCESAMIENTO DE N EMBARQUE DF PRODUCTO
DELCUENTE B "'\ DE MATERIALES "" MATERIA PRIMA | & LA MATERIA PRIMA | v TERMINADO AL CUENTE

Fuente: Elaboracién propia

3.6.2 Distribucion General de la Planta

Actualmente Comercializadora KETER desarrolla sus actividades en una bodega
establecida en el Barrio de Chignaulingo en el municipio de Teziutlan, Puebla. Cuenta
con una distribucién definida por areas, correspondientes a cada departamento de
la empresa, estas areas se encuentran debidamente delimitadas e identificadas,

ademas de que se cuenta con la sefalética y cumplimiento de las medidas de
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seguridad que les permiten laborar sin complicaciones, dentro de un ambiente
propicio y adecuado para las personas que conforman la fuerza laboral de la empresa

representado en la imagen 11 se representa un esquema de la distribucion.

Imagen 11

Distribucion de la Planta

i
=
&
o
>
=

Fuente: Elaboracion propia.

Cada uno de los departamentos desarrolla actividades especificas a continuacion se

describe brevemente cada uno de ellos:

Area administrativa: comprende la direccion general, preproduccion, comercio
exterior, compras y contabilidad, es desde donde se supervisan y coordinan todas
las areas de la empresa, estableciendo los lineamientos de trabajo y relacién con los

clientes, responsable de la planeacién estratégica de la empresa.
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Recursos humanos: es el departamento encargado de gestionar el capital humano,
funge como intermediario la entre empresa y los trabajadores, se encarga de
contratar personal y dar seguimiento de su desempeio dentro de la empresa, asi
mismo es responsable de las capacitaciones, dar conocimiento de las politicas de la
organizacion, y de ser necesario finalizar las relaciones laborales con los trabajadores
gue muestren un desempefio favorable o que cometan faltas a los reglamentos de

la empresa.

Area de corte: este departamento es el encargado de recibir la materia prima, en
este caso son rollos de tela de acuerdo a las especificaciones del cliente, extienden
la tela sobre las mesas de corte, basandose en las ordenes de produccién donde se
especifica: el nimero de tendidas por lote y tallas, el corte se realiza con maquinas
de corte vertical, que se basan en los trazos impresos del disefio. Una vez cortadas
las piezas se procede a foliar, actividad que consiste en numerar por tallas y lotes

que servira de control en la secuencia de todo el proceso.

Area de estampado: en este departamento, se estampan los delanteros de la prenda,
con diferentes disefios solicitados por el cliente, también se hace la impresion de
almohadilla o label en la espalda de la prenda. El area de estampado utiliza maquinas
serigraficas automaticas que permiten alcanzar grandes lotes de produccion. De
acuerdo al diseio que se va a estampar se utilizan diferentes técnicas de serigrafia
(full print, Glitter, Fiol, HD, etc.) lo que determina la diferencia de tiempos y

materiales de un diseno a otro.

Area de produccion: el &rea de produccidn o linea de produccion es en donde se
confeccionan las telas cortadas para armar las prendas de vestir, siendo el principal
producto la playera basica ver imagen 12. Para la confeccion se utilizan diferentes
maquinas (maquina recta, overlock, cover, cover de codo), cada maquina se puede
ajustar a diferentes operaciones segin sea necesario. Una vez confeccionada la
playera, pasa al area de revisado, donde se le quitan los excesos de hilo y se revisa

gue no tenga defectos, una vez revisada la prenda es enviada al departamento de
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terminado donde se hace una inspeccion de calidad, para determinar que el lote de

produccidon cumple con los estandares establecidos por el cliente.

Imagen 12

Playera Basica

Fuente: Comercializadora KETER S.A. DE C.V.

Almacén de avios: se encarga de suministrar los insumos requeridos para el
empaque y embalaje (medallones, cajas, bolsas, etc.) del producto terminado, para

su posterior entrega al cliente.

Area de terminado: este departamento recibe la prenda confeccionada y liberada
por el personal de calidad, para darle la presentacidon final de entrega. Sus
principales actividades consisten en el planchado de la prenda, doblado o puesto en
gancho dependiendo del requerimiento del cliente, colocacion de medallén, ademas
de la separacidon por tiendas o puntos de venta que el cliente especifique, en
coordinacién con el personal de logistica, realizan los embarques del producto al

cliente.
3.6.3 Personal de la Planta

Actualmente Comercializadora KETER cuenta con un total de 162 empleados de

acuerdo con datos proporcionados por el departamento de Recursos Humanos en
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toda la planta. Especificamente en el departamento de Estampado tiene un total de
31 trabajadores asignados en diferentes actividades. Cuando asi lo requiere se
realizan contrataciones temporales para poder cumplir la demanda del cliente. En la
imagen 13 se muestra el organigrama actual de toda la empresa, se especifican los

puestos de los encargados de cada area y los subordinados directos.

Imagen 13
Organigrama Comercializadora KETER S.A. DE C.V.

;!z K ETER ORGANIGRAMA KETER 2020
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Fuente: Comercializadora KETER S.A. DE C.V.
3.6.4 Turno de Trabajo

La empresa labora en un horario normal de 8:00 a.m. a 6:00 p.m. aunque los

horarios de comida varian dependiendo del departamento los cuales estan
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especificados en la tabla 7, la semana laboral comprende 5 dias por lo que
regularmente es de lunes a viernes, aunque en ocasiones es necesario cubrir horas

extras o trabajar medio turno los dias sabados.

Tabla 7

Horarios de Trabajo por Areas

_ Total, horas por
Departamento Horario _
jornada

8:00 a.m. — 2:00 p.m.
Administracion 9 horas
3:00 p.m. — 6:00 p.m.

8:00 a.m. — 2:00 p.m.
Estampado 9 horas
3:00 p.m. — 6:00 p.m.

8:00 a.m. —12:30 p.m.
Corte 9 horas
1:00 p.m. = 5:30 p.m.

8:00 a.m. —1:00 p.m.
Terminado 9 horas
2:00 p.m. a 6:00 p.m.

Produccion y 8:00 a.m. — 1:00 p.m.

9 horas
personal en general 2:00 p.m. a 6:00 p.m.

Fuente: elaboracion propia

Aungue los horarios varian dependiendo el departamento, en general la jornada de

trabajo consta de 9 horas.

3.6.5 Sistema de Producciéon Area de Estampado
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Como se menciond en capitulos de anteriores la propuesta de Planificacion,
programacion y control de la produccién se enfoca en el area de estampado, por lo
que es importante, una vez que ya se describid el proceso general de la empresa,

analizar el proceso de Estampado serigrafico.

3.6.5.1 Materia Prima Utilizada en Serigrafia

Para la realizacion de los estampados se hace uso de diferentes materiales,
principalmente de telas que pueden venir en corte o prenda confeccionada, sobre
las cuales se realiza el estampado, diferentes tintas serigraficas, asi como aditivos,
dependiendo de las técnicas pueden llevar papel foil, glitter, bases plastisol, bases
HD, bases puff etc., que deben cumplir con diferentes especificaciones que solicita

el cliente para cumplir con los estandares de calidad que establecidos.

En algunas ocasiones el material requerido no se encuentra a disponible, por lo que
es necesario esperar a la entrega, este problema se presenta principalmente en las
telas, debido a que se debe ser muy cuidadoso en el tipo de composicion de las

mismas ya que en ciertos tonos, influye en el proceso de estampado.

También se hace uso de diferentes insumos para la preparacién de marcos, asi como
del mismo proceso de estampado, entre los que se encuentran: removedores,

emulsiones, destapadores de malla, adhesivos, entre otros.

3.6.5.2 Magquinaria Utilizada en el Area de Estampado

Para llevar a cabo el proceso de estampado serigrafico se hace uso de diferentes
maquinaria y equipos, tanto del proceso mismo, como de los subprocesos necesarios
para la recuperacion de marcos y preparacion de tintas a continuacion en la tabla 8
se presenta una breve descripcion de la maquinaria que se ocupa para el proceso

de estampado.
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Tabla 8

Maquinaria Utilizada Actualmente en el Departamento de Estampado

Maquina Funcion Cantidad
Maquina Son maquinas utilizadas para la serigrafia en 2
automatica de | produccion a gran escala, con un sistema
serigrafia automatico que permite estampar una gran variedad
de disefios, que van desde 1 a 14 tintas.

Maquina Estas maquinas de serigrafia, se utilizan para la 3

automatica de | impresién de la etiqueta de la prenda, son de

serigrafia 1 color | tamafio pequefo, funcionan de forma similar a las
anteriores, pero el area de impresion es mas
pequefa y solo trabajan con un color.

Horno de secado | Es un horno de secado que funciona con gas, a 1

para serigrafia través del cual se pasan los lienzos o prendas recién
estampadas, para que seque el disefio y se adhiera
completamente las tintas.

Marcos Estos marcos se utilizan para tensar la malla que se 238

autotensables emulsiona para revelar los cuadros de cada color del

36 X 25 | disefo.

pulgadas

Compresor El compresor se utiliza debido a que las maquinas 1
de estampado requieren de aire comprimido, para
accionar los raceros y los brazos que sujetan los
marcos. También se utiliza para secar los cuadros
una vez que fueron revelados.

Maquina de | Esta maquina por medio de calor y presion, 5

transfer transfiere tinta plastisol en papel siliconado, sobre la

prenda, es otra forma de imprimir la etiqueta,
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aunque cada vez es de menor uso debido a que es

un proceso mas lento y por lo tanto mas caro.

Maquina de | Esta maquina se utiliza para realizar las muestras,
serigrafia que se envian al cliente para que este de su
manual aprobacion.

Pistola Este equipo se utiliza para quitar manchas de
desmanchadora | pintura o de cualquier otra sustancia, que pudiera

entrar en contacto durante el proceso de estampado

Fuente: elaboracion propia

Como se menciond anteriormente el proceso de estampado requiere de otros

subprocesos, que consisten en la separacion de colores e impresidn de los positivos

del disefio a estampar, preparacion de los cuadros y preparacion de las tintas, a

continuacién, se presentan los equipos que se utilizan para realizar estos

subprocesos en la tabla 9.

Tabla 9

Equipos Utilizados en Subprocesos de Estampado

Equipo

Funcion Cantidad

Plotter

Este equipo se utiliza para 1
imprimir los positivos, que son
las separaciones de colores
que conforman el disefio a

estampar.

Bascula digital

Se utiliza para pesar los 1
pigmentos y bases que

conforman la férmula para
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crear los tonos del diseno a

estampar.

Bascula gramera digital Esta bascula se utiliza para 1
pesar los pigmentos, los
cuales requieren de
cantidades muy pequenas

para crear los colores.

Taladro de banco Se utiliza para batir las 1
mezclas de pigmentos, bases y

aditivos, para crear colores

homogéneos.
Mesa insoladora | Se utiliza para quemar la 1
serigrafica emulsion y endurecerla para

crear los cuadros que serviran
para la impresion serigrafica

de cada color del diseno.

Maquina hidro lavadora Se utiliza para retirar el exceso 1

de emulsion, permitiendo el

revelado completo del disefno.

Fuente: elaboracion propia

3.6.5.3 Diagrama de Flujo del Proceso

Mediante un diagrama de flujo de proceso se describen las actividades requeridas,
asi como la secuencia dentro del proceso, para el estampado serigrafico dentro de
la empresa. Como se puede observar en la tabla 10, se requieren de procesos
alternos para el estampado, desde la preparacién de los marcos, hasta la creacién
de los colores a utilizar, los cuales se deben llevar a cabo anticipadamente para que,
al momento de iniciar con la produccion, no exista ningun contratiempo que retrase

la secuencia de operaciones.
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Tabla 10

Diagrama de Flujo del Proceso

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO

Operacién: estampado serigrafico

‘ Elaborado por: Marco Antonio Quinto Bonifacio

METODO ACTUAL \ METODO PROPUESTO [ | FECHA: marzo 2020
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3.6.6 Mapeo de la Cadena de Valor

El VSM es una herramienta de Lean Manufacturing que de manera sencilla permite
analizar cualquier proceso, identificando cada una de las actividades de la cadena
de valor, asi como los flujos de informacion, materiales, personas y procesos. Con
lo cual se pueden identificar actividades que no agregan valor al proceso y por lo

tanto buscar a manera de eliminarlas o reducirlas.

Para poder realizar el respectivo VSM del departamento de estampado, se obtuvieron
datos por medio de la observacién directa y proporcionados por el mismo

departamento.

De los tres clientes principales, se eligié al representa la mayor demanda en este
caso es HYBRID. Partiendo de los datos registrados en los tres primeros meses del

afo, se obtuvo la demanda promedio a continuacién mostrada en la tabla 11.

Tabla 11
Demanda Mensual HYBRID

Mes Demanda

Enero 77,155 unidades
Febrero 119,958 unidades
Marzo 78,233 unidades
Total 275,346 unidades

Promedio mensual | 91,782 unidades

Envid semanal | 22,946 unidades

promedio

Fuente: Comercializadora KETER S.A. DE C.V.



En base a los datos anteriores se tiene que la demanda mensual aproximada de los
tres primeros meses del ano fue de 91,782 unidades, las entregas varian
dependiendo la solicitud de cliente, por lo regular se realizan cada 2 semanas y en

ocasiones pueden hacerse entregas semanalmente.

A continuacion, se calculd el tiempo disponible por turno en la tabla 12, donde se

obtiene que hay disponibilidad de tiempo de 540 horas por turno.

Tabla 12

Disponibilidad de Tiempo por Turno

Descripcion Minutos Segundos
Tiempo total de trabajo 10 600 36,000

horas

Tiempo de paradas 60 3,600

programadas

1 hora para comer

Disponibilidad en el proceso 540 32,400

Fuente: elaboracion propia

Una vez analizado el proceso de estampado mediante un diagrama de proceso, se
puede determinar los subprocesos necesarios dentro del departamento los cuales se

describen brevemente a continuacion:

Disefo grafico: este es la primera area que recibe a informacién, de manera
electrdnica y tiene contacto directo con los clientes, mediante los cuales recibe las
aprobaciones para iniciar la produccién. Se encarga de separar los colores del disefio
que recibe en formato digital, una vez obtenida la separacion del disefio en los

diferentes colores que requiere, imprime los positivos que se utilizaran para revelar
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los marcos, también se encarga de obtener las formulas para la creacion de los

colores requeridos como se muestra en la imagen 14.

Imagen 14

Proceso Diseno Grafico

Pedidos del Separacion de colores en Impresion de los Obtencidn de las férmulas
cliente disefio digital positivos - para creacion de colores

Fuente: elaboracion propia

El departamento tiene comunicacidon constante con el cliente, la demanda por parte
del cliente no es regular ya que puede enviar varias érdenes de pedidos en una
semana, los cuales el cliente espera recibir entre 1 y 2 meses, pero el cliente puede

cambiar anticipadamente la fecha de entrega por lo que el plazo puede ser menor.

Los disefios suelen ser muy variados y requerir de diferentes técnicas los cuales
hacen variar mucho los tiempos de procesamiento. Por medio de la observacion
directa y datos proporcionados por el disefiador grafico, diariamente se procesan de
2 a 4 disefos dependiendo de la complejidad del mismo, la jornada laboral es de 10
horas, de las cuales se utiliza 1 hora para comer, por lo que se quedan 9 horas netas
de trabajo. Tomando en cuenta la informacidén anterior se obtiene la siguiente

informacion en la tabla 13:

Tabla 13

Medidas de Desempefio Disefio Grafico

Medias del proceso Valores

Tiempo de ciclo (C/T) 180 min
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NUmero de 1

trabajadores

Uptime = (32,400 s/turno —
(900)) / 32,400 s/turno

Uptime= 97 %

Fuente: elaboracion propia

Area de cuadros: Una vez que el 4rea de disefio libera los positivos, el siguiente
paso es el revelado de los cuadros. Este proceso consiste en recuperar los cuadros
de disefios ya terminados y que no se requieren por el momento, una vez
recuperados los marcos, se procede a emulsionarlos para después colocar los
acetatos de los positivos y quemarlos en la mesa insoladora, se procede a destapar
con agua a presion, para después secarlos y finalmente encintarlos para pasarlos a

produccién. La imagen 15 muestra graficamente el proceso descrito anteriormente.

Imagen 15

Proceso de Revelado de Cuadros

Recuperacion : Quemado en mesa Destapar cuadros
de cuadros - Emulsionado de la malla - insoladora - i

Secado con

Encintado de l
marcos aire

Fuente: elaboracion propia

De acuerdo a las observaciones realizadas y datos proporcionados por el
departamento de estampado, el area de revelado procesa de 20 a 25 cuadros diarios,
tomando en cuenta que influyen diversos factores como son: disponibilidad de

materiales, estado de los cuadros a recuperar, tamanos y disefios aprobados. Es
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importante resaltar que cada disefio requiere un numero diferente de cuadros
dependiendo de los colores que requiera en este caso se tomara en cuenta un disefio
de 10 colores por lo que el tiempo de ciclo sera determinado por tiempo total que
requiera procesar un disefio con ese numero de colores, lo que da como resultado

los siguientes datos de la tabla 14.

Tabla 14

Medidas de Desempefio Area de Cuadros

Medias del proceso Valores
Tiempo de ciclo (C/T) 200 min
NUumero de 3
trabajadores
Uptime = (32,400 s/turno —

(1,800)) / 32,400
s/turno
Uptime= 94 %

Fuente: elaboracion propia

Area de tintas: una vez que el area de disefio grafico, ha proporcionado las
férmulas para las tintas, se procede a verificar con que material se cuenta para la
creacion de los colores, se pesan las cantidades requeridas, seguido del mezclado
de forma manual o utilizando el taladro de banco, dependiendo de la cantidad que
se va a realizar, se comparan los tonos con la pantonera para asegurar que el color
es el correcto, se envia el material a produccion. la imagen 16 muestra de forma

grafica el proceso.
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Imagen 16

Proceso de Elaboracion de Tintas

Verificar material Pesar cantidades Mezclar
disponible ' requeridas componentes

Fuente: elaboracion propia

Verificacion de tonos
con pantonera

!

Enviar a
produccion

Tomando en cuenta el mismo disefo a 10 colores y haciendo las observaciones

necesarias, asi como de la informacion proporcionada por el mismo departamento

se obtienen los siguientes valores en la tabla 15.

Tabla 15

Medidas de Desempefio Area de Tintas

Medias del proceso Valores
Tiempo de ciclo (C/T) 150 min
NUmero de trabajadores 2
Uptime = (32,400 s/turno — (1,200)) / 32,400 s/turno
Uptime= 96 %

Fuente: elaboracion propia

Area de estampado label: el estampado de las prendas se divide en dos procesos,

debido a que los delanteros se estampan en maquinas automaticas de gran tamano

y capacidad para varios colores, mientras que las espaldas solo llevan estampado
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una pequefia etiqueta que se realiza en una maquina de menor tamafio y de un solo

color.

Existen dos casos especificos para el estampado, el primero consiste en estampar
las prendas armadas por lo que se debe estampar primero las espaldas y luego los
delanteros o viceversa, por lo que se convierten en procesos subsecuentes. En el
segundo caso, se tienen los delanteros y espaldas separadas (en corte) por lo que

se pueden estampar de forma simultanea.

El estampado de label comienza montando el cuadro en la maquina y cargando la
tinta, posteriormente se realiza prueba piloto para realizar los ajustes necesarios y
poder iniciar con la produccidn, se procesan las espaldas o prendas y finalmente se

arman los lotes para entregar en piso, el proceso se muestra en la imagen 17.

Imagen 17

Proceso Estampado Label

Preparar Realizar Ajustar Procesar Procesar Entregar
maquina prueba piloto maquina prendas = rmar lotes = en piso

Fuente: elaboracion propia

Como se menciond anteriormente los tiempos de procesamiento dependen de varios
factores como: disponibilidad de materiales, aprobacién de disefos, tamafo de lotes
entre otros. Para este caso se toma en cuenta un disefio con un tamano de lote de

5080 piezas con la distribucion de tallas siguientes descritas en la tabla 16.
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Tabla 16

Desglose de Tallas de un Lote de Produccién

Talla | Piezas
S 1,265
M | 1,900
L 1,275
XL 640

Total | 5,080

Fuente: elaboracidn propia, con datos del departamento de estampado.

En el caso del estampado de label, se realiza cambio de cuadro por cada talla, por
lo que para este disefio se hacen 4 cambios lo que significa paros de maquina
constante. En base en las observaciones y mediciones realizadas se obtuvo los

siguientes datos de la tabla 17.

Tabla 17

Medidas de Desempefio Area Label

Medias del proceso Valores
Tiempo de ciclo (C/T) 780 min
NUmero de trabajadores 3
Uptime = (32,400 s/turno — (5,700)) / 32,400 s/turno
Uptime= 82 %

Fuente: elaboracion propia

Cuando los lotes son mas grandes la produccién diaria, aumenta debido a que no se
realizan cambios de cuadros tan constantemente y por lo tanto se pierde menos

tiempo.
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Area de estampados de delanteros: para el estampado de delanteros el proceso
requiere de mas actividades que en el de label, debido a que los estampados no solo
llevan un color, si no que pueden variar de 1 hasta 14 colores que es cominmente
el maximo numero de colores que se han procesado en la empresa. Siendo entre 10

y 13 tintas los disefios mas comunes.

El proceso de estampado de delanteros inicia con la recepcion de los cuadros, tintas
y delanteros, se montan los cuadros en cada uno de los brazos de la maquina de
acuerdo a la secuencia establecida, seguido de cargar las tintas sobre los cuadros,
posteriormente se registran el disefo, se lleva a cabo una prueba piloto equivalente
a una vuelta de maquina, se secan en el horno, el personal de calidad compara las
piezas obtenidas contra la muestra autorizada por el cliente, si el resultado no es
satisfactorio, deben hacerse los ajustes necesarios hasta igualar con la muestra, una
vez aprobado el disefio arranca la produccidn, se arman los lotes de prendas y se

entregan en piso. La imagen 18 muestra la secuencia de este proceso.

Imagen 18

Proceso Estampado Delanteros

Recepcion de Montaje de Cargar Registrar Prueba

tintas y cuadros ‘ cuadros ﬂ tinta ‘ marcos ‘ piloto

]

Entregar cortes Armar lotes de Iniciar Ajustar Inspeccicn
en piso o delanteros ¢ preduccién 4= maquina de calidad
Fuente: elaboracion propia

Para el estampado de delanteros, también se hace cambio de cuadros, ya que el
disefio se divide en arte grande y en arte chico la proporcién de tallas quedaria de

la siguiente manera, ver tabla 18.
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Tabla 18

Relacion de Tallas con Tamafo de Arte

Talla Piezas | Tamano del arte
S 1,265
Arte chico
M 1,900
L 1,275
Arte grande
XL 640
Total 5,080

Fuente: elaboracion propia

El cambio de tamafio de arte implica que se detenga la produccion para realizar el
cambio lo que implica una demora en el proceso. De acuerdo a la observacion y

datos proporcionados por el departamento de estampado se muestran los resultados
en la tabla 19.

Tabla 19

Medias de Desempefio Estampado delanteros

Medias del proceso Valores
Tiempo de ciclo (C/T) 930 min
Numero de trabajadores 6
Uptime = (32,400 s/turno — (10,800)) / 32,400 s/turno
Uptime= 66 %

Fuente: elaboracion propia
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3.6.6.1 Calculo del takt time
Otro indicador importante al momento de realizar el VSM, es el takt time este factor
indica la tasa a la que la empresa debe producir para satisfacer la demanda del

cliente y se calcula de la siguiente manera:

tiempo disponible por turno

Takt time=

demanda diaria

Tomando los datos de la tabla 8 se tiene que:
Tiempo disponible por turno= 540 min x 60 segundos
Tiempo disponible por turno= 32,400 segundos

En la tabla 8 se muestra la demanda de 3 meses del afio (enero, febrero, marzo),
donde arroja un total de 275,346 unidades, durante ese periodo se trabajaron 69
dias, lo que arroja una demanda de 3,990 unidades por dia. Sustituyendo en la

formula se obtiene que:

32,400 segundos
3990 unidades

Takt time =

Takt time = 8.02 segundos por unidad

Lo que significa que la planta debe producir una unidad en 8.02 segundos para poder

cumplir con la demanda del cliente.

Con los datos obtenidos, el siguiente paso es dibujar el VSM, donde se muestran los
flujos de materiales, flujos de informacion y las interacciones existentes ver imagen
19.
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PROVEEDOR #—

I

i

Proyecciones :

mensuales

PRENDAS
ARMADAS O EN

CORTE

/‘\
/ N

T

o
LOTE D€ s080 P2 CiT=180 min
FRENDA ARMADA O

EN CORTE Uptimne: 97%
Numero de

trabajsdores: 1

360 min
180 min

Imagen 19

Mapeo de la Cadena de Valor

Ordenes
semanales

—  PRODUCCION e

CONTROL DE LA

Pedidos

PROGRAMACION SEMANAL ]

/7= 150 min

Uptime: 96%
Numero de
tr. : 2

150 min

semanales ‘
Proyecciones
mensuales e~

Lote de produccion promadio PZ
600 min

Twempo disponible
Paros program &0 min

Tiempo operativo 540 min
akt ima 8.02 segundos

CLIENTE
HYBRID

i

o MERCADO DE BIENES
DURADEROS

® DEMANDA MENSUAL

PROMEDIO DE 91,782

UNIDADES

DIDOS SEMANALES O
QUINCENALES

=] \
=T} //\\‘ . O / g 3 \,
C/1= 780 min £ Y C/T= 930 min LOTE DE 5080 P2
LOTE OF $080 12 PRENDA ARMADA O
Uptime: 82% PRERDA ARMADA O Uptime: 66% EN CORTE ESTAMPADA
ENCDRTERS
Numero de N e o che 1r s dacho res:
|__trebejedores:3 | & Lead time de
; X produccidne
15 min 1dia |[169dias
780 min 930 min [ Valar afiadido
Hempo=4.14
dias

Fuente: elaboracion propia
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Como se pudo observar en el diagrama anterior, el tiempo que no ahade valor al
proceso es de 1.69 dias, se presenta principalmente por los tiempos de espera en

piso antes de ser procesados, mientras que el valor afiadido es de 4.14 dias.

3.7 Estudio de Tiempos

Para realizar el estudio de tiempos se tomd una muestra inicial de 20 observaciones,
se determinaron las principales actividades requeridas para el estampado serigrafico

de los delanteros en las maquinas automaticas.

Las mediciones se efectuaron en diferentes jornadas de trabajo, cuidando que los

disenos procesados tuvieran una técnica similar, asi como el nUmero de tintas.

En primer lugar, se determinan las principales actividades requeridas para realizar
el cambio de un disefio a otro, esta operacién es de gran importancia para iniciar la
produccién de cada lote, ademas de que el tiempo empleado para su realizacién
implica una gran demora, debido a su naturaleza y que depende de muchas

actividades.

Dentro del departamento no se cuenta con un registro de tiempo estandar de esta
operacion, por lo que es necesario realizar este estudio, de manera que se pueda
contar con un tiempo de referencia, que sera de gran utilidad para poder realizar las

planeaciones de la produccion en el area de estampado serigrafico.

Durante las observaciones realizadas se presentaron ciertas demoras, las cuales no
fueron consideras dentro del estudio, debido a que no se consideran parte de la
operacion, entre las que se encontraron falta de cuadros revelados, tono incorrecto
de las tintas, composicion de tela incorrecta, falta de prendas para iniciar produccion,
entre otros. Estas demoras se presentan constantemente y son las que retardan el

proceso de estampado reduciendo considerablemente capacidad del departamento.

Las actividades principales identificadas y los tiempos preliminares observados se

encuentran en la tabla
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Toma de Tiempos Inicial

Tabla 20

Toma de Tiempos Estampado Serigrafico

Ciclo
Te
Actividad 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 (media)
Min
Recepcion de materiales 517 [ 578 | 482 | 44 568 | 563 |4.35 [535 |58 5.3 428 | 455 | 517 | 465 |57 4,5 5.68 | 435 | 4.2 5.08 5.02
Encender maquina
L 2.92 3.87 3.58 2.93 3.53 3.8 3.77 3.35 3.88 2.93 3.02 3.07 3.45 2.78 3.07 3.4 3.85 2.97 3.35 2.93 3.32
automatica
Cambiar papel a paletas 5.83 6.45 6.3 5.35 5.02 5.15 5.02 5.9 6.48 4.98 5.53 5.1 5.02 4.95 5.03 6.27 4.97 5.02 6.4 4.93 5.49
Revisar targets guia para
7.57 7.65 8.68 8.3 7.98 8.35 5.25 8.68 8.4 8.12 8.87 7.93 8.7 7.98 8.32 7.75 8.17 8.82 8.48 6.6 8.03
centrar los cuadros
Realizar la distribucion fisica
6.3 465 | 535 | 5.03 | 482 | 4.63 5.4 5.75 5.2 5.08 6.1 478 | 535 | 4.85 | 572 | 5.93 4.6 5.18 | 5.82 | 4.82 5.27
de los cuadros
Seleccion de los raceros y
. . 8.82 7.73 9.02 8.83 8.32 7.87 8.88 9.38 8.55 8.15 9.52 9.28 9.4 8.28 7.87 7.7 9.2 7.87 8.55 8.72 8.6
alimentadores necesarios
Programar la maquina de
acuerdo a la secuencia del 3.35 2.97 3.53 3.32 3.55 3.17 3.87 2.78 3.68 2.98 3.68 2.97 3.2 4.03 3.22 3.85 3.53 3.15 3.38 3.25 3.37
disefio
Calibrar estaciones a utilizar
en el disefio (angulo, presion, | 12.42 | 11.48 | 11.57 | 11.68 | 12.02 | 11.53 | 12.05 | 10.72 | 11.5 | 12.05 | 10.63 | 10.93 | 10.4 | 12.02 | 12.32 | 10.82 | 10.28 | 12.73 | 12.7 | 10.53 | 1157
distancia)
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Distribucién de las tintas
necesarias en las estaciones 3.42 3.02 2.57 3.15 2.7 2.78 2.57 2.47 2.57 2.87 2.53 2.75 3.35 3.05 3.43 2.78 2.87 3.05 3.48 2.7 2.91
de trabajo
Alimentar tinta sobre los
cuadros 4.82 3.68 5.02 5.28 5.03 4.97 4.15 4.52 4.82 5.38 3.88 4.9 5.4 5.32 4.38 5.02 4.05 4.88 5.02 4.32 4.74
Realizar registro de colores 29.17 33.2 35.75 | 37.38 | 28.57 | 34.73 | 29.75 | 34.32 | 32.23 | 35.75 | 37.28 | 29.97 | 29.63 37.4 35.5 30.82 26.8 35.75 | 31.88 | 35.75 33.08
del disefio ’
Aplicar adhesivo a paletas 4.33 3.68 4.58 4.22 3.4 4.02 4.77 3.68 4.08 4.23 3.52 4.77 4.3 4.27 4.78 4.1 4.33 4.27 3.93 4.72 4.2
Recepcic’)n de delanteros 5.08 6.68 5.4 4.97 6.3 5.93 6.62 5.97 6.6 6.25 5.12 5.83 6.32 5.97 6.43 6.13 6.63 5.78 6.6 6.35 6.05
Realizar m I
callza uestra de 34.22 | 46.82 | 34.97 | 47.12 | 47.72 | 49.05 47.1 46.62 45.6 40.5 43.93 | 48.03 | 43.42 | 38.63 43.7 38.63 | 49.05 35.3 42.15 | 49.83 43.62
produccion ’
Autorizacion de la muestra 19.82 | 20.57 | 18.2 | 21.55 | 17.05 | 20.8 | 18.37 | 18.72 | 18.28 | 20.67 | 21.57 | 21.43 | 23.27 | 24.55 | 19.95 | 18.1 | 20.07 | 17.78 | 19.47 | 21.42 20.08
Alimentar cuadros con tinta 8.73 8.15 7.62 8.37 8.72 6.8 8.28 8.55 7.48 7.13 8.67 7.87 8.62 6.7 7.15 8.97 8.03 7.13 6.92 8.72 7.93
Iniciar produccién autorizada 3.68 3.15 3.28 2.82 3.92 3.57 3.77 3.35 3.85 3.23 3.15 3.65 3.48 4.2 4.02 3.22 4.13 3.22 3.03 3.85 3.53
Limpiar pantalla de cuadros 8.68 9.95 8.15 8.37 6.92 7.83 8.8 8.63 9.48 8.28 8.5 9.1 8.22 8.97 8.22 8.65 9.55 7.67 8.82 8.28 8.55
Entregar r ion
trega produccio 3.65 3.47 3.73 2.98 3.63 4.22 3.6 3.35 3.63 3.15 3.02 3.8 2.98 3.22 3.62 3.98 3.22 4.15 3.47 3.85 3.54

terminada
Desmontar disefio (quitar

. . . 39.62 | 45.18 | 38.05 | 35.22 | 35.45 | 38.07 | 41.35 | 41.68 | 46.92 38.4 40.23 | 37.62 | 38.23 | 37.42 | 42.08 | 44.37 41.7 4193 | 3743 | 43.73
tinta, bajar cuadros, realizar 40.23
limpieza)
Entrega de materiales 8.95 9.82 7.62 9.5 10.02 | 10.32 | 11.08 | 9.78 8.12 9.65 10.48 | 9.63 9.9 10.4 10.28 | 11.48 | 7.3 9.78 10.7 9.58 9.72

Fuente: elaboracion propia
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Después de realizar las observaciones preliminares se procedi®é a comprobar

estadisticamente la confiabilidad de los resultados determinando el tamano de la

muestra utilizando el método estadistico para obtener un nivel de confianza del

95.45 % y un margen de error del 5% se aplico la siguiente formula mostrada en la

imagen 20.

Imagen 20

Formula para Calcular el Tamano de la Muestra

40 [n' Y x2-Y(x)%)

n={

Y %

)2

Fuente: (Baca U., y otros, 2014). Introduccién a la Ingenieria Industrial. México:

Grupo Editorial Patria.

Aplicando la féormula se obtuvo el nimero de n muestras, a continuacion, se

observan los resultados en la tabla

Tabla 21

NUmero de Observaciones

Clave Actividad > P N’ N
A Recepcion de materiales 100.44 510.71 20 19.98
B Encender maquina automatica 66.44 223.42 20 19.62
C Cambiar papel a paletas 109.7 608.50 20 18.07
D Revisar targets guia para centrar los cuadros 160.6 1303.09 20 16.72
E Realizar la distribucion fisica de los cuadros 105.36 560.15 20 14.76
Seleccion de los raceros y alimentadores

F 171.94 1485.00 20 7.41
necesarios
Programar la maquina de acuerdo a la secuencia

G 67.46 229.71 20 15.25

del disefio




Calibrar estaciones a utilizar en el disefio (angulo,
H . 230.38 2665.18 20 6.9
presion, distancia)
Distribucién de las tintas necesarias en las
I 58.11 170.83 20 18.89
estaciones de trabajo
] Alimentar tinta sobre los cuadros 94.84 454.67 20 19.57
K Realizar registro de colores del disefio 661.63 | 22096.15 20 15.24
L Aplicar adhesivo a paletas 83.98 355.86 20 14.65
M Recepcion de delanteros 120.96 737.18 20 12.3
N Realizar muestra de produccién 872.39 | 38528.77 20 20
N Autorizacion de la muestra 401.64 8135.39 20 13.82
0] Alimentar cuadros con tinta 158.61 1268.60 20 13.68
P Iniciar produccién autorizada 70.57 251.93 20 18.79
Q Limpiar pantalla de cuadros 171.07 1472.22 20 9.82
R Entregar produccion terminada 70.72 252.63 20 16.42
Desmontar disefio (quitar tinta, bajar cuadros,
S 804.68 | 32573.60 20 9.79
realizar limpieza)
T Entrega de materiales 194.39 | 1910.6347 | 20 18

Fuente: elaboracion propia

Con la aplicacion de la formula del método estadistico, el nUmero de observaciones
necesarias es menor al obtenido al aplicar la férmula, por lo tanto, se acepta el

tamano de la muestra inicial.

Para realizar el calculo del tiempo estandar se obtuvo el tiempo promedio dividiendo

la suma de los tiempos de ciclo cada actividad entre el nimero de observaciones.

Al tiempo promedio por actividad se le asigno un porcentaje correspondiente a los
suplementos de acuerdo a la tabla recomendada por la OIT (Anexo A), una vez
obtenido el tiempo mas suplementos, se le sumo un porcentaje de calificacion de la

actuacién basado en el método Westinghouse (Anexo B).

A cada actividad se le calculo el tiempo estdndar con sus correspondientes
suplementos y calificacion de la actuacion, el desglose por actividad se observa en

las tablas de evaluacién (Anexo C).
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En la tabla 22 se muestra el tiempo estandar para cada una de las actividades que

conforman la operacion.

Tabla 22

Tiempo Estandar de Operacién

Clave Actividad TE
A Recepcién de materiales 5.96
B Encender maquina automatica 4.06
C Cambiar papel a paletas 6.63
D Revisar targets guia para centrar los cuadros 9.27
E Realizar la distribucidn fisica de los cuadros 6.2
F Seleccion de los raceros y alimentadores necesarios 9.93
G Programar la maquina de acuerdo a la secuencia del disefio 3.96
H Calibrar estaciones a utilizar en el disefio (angulo, presion, distancia) 13.17
I Distribucion de las tintas necesarias en las estaciones de trabajo 3.42
] Alimentar tinta sobre los cuadros 5.52
K Realizar registro de colores del disefo 40.37
L Aplicar adhesivo a paletas 4.85
M Recepcién de delanteros 6.79
N Realizar muestra de produccién 52.78
N Autorizacién de la muestra 25.19
0 Alimentar cuadros con tinta 9.33
P Iniciar produccion autorizada 4.08
Q Limpiar pantalla de cuadros 9.77
R Entregar produccion terminada 4.09
S Desmontar disefio (quitar tinta, bajar cuadros, realizar limpieza) 46.89
T Entrega de materiales 10.91

2| 28317

Fuente: elaboracion propia

De acuerdo a los resultados obtenidos de la tabla anterior se tiene que para realizar

el cambio entre un disefio y otro se requiere un tiempo estandar de 283.17 minutos.

Los mismos resultados del estudio arrojan que para iniciar el lote de produccion se
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requiere de un tiempo estandar de 211.51 min, desde que se reciben los materiales
para montar el disefo, hasta que se recibe la autorizacidon de la muestra y se arranca

la produccion.

3.8 Manual de Procedimientos

Para poder asegurar el buen funcionamiento de las organizaciones es necesario
documentar cada una de las actividades, de tal manera que se cuente con una guia

que permita regular la operatividad de las empresas.

El “Manual de Procedimientos” es, por tanto, un instrumento de apoyo
administrativo, que agrupa procedimientos precisos con un objetivo comun, que
describe en su secuencia logica las distintas actividades de que se compone cada
uno de los procedimientos que lo integran, sefialando generalmente quién, cdmo,
ddénde, cuando y para qué han de realizarse (Secretaria de Relaciones Exteriores,
2004).

Dentro de la “Propuesta de la Planificacion, Programacion y Control de la Produccién
en el Area de Estampado de la Empresa Comercializadora KETER S.A. de C.V.” se
contempla también la elaboracién de una propuesta de Manual de Procedimientos,

como parte de la estandarizacion de actividades.
3.8.1 Elaboracion del Manual de Procedimientos

Para su elaboracién se baso en el andlisis del proceso de estampado serigrafico,
identificando cada una de las actividades principales, asi como la secuencia de los
mismos, ademas de diversos aportes realizados por el jefe del departamento, asi
como de los encargados de cada una de las areas que conforman al departamento
de estampado, debido a que son quienes concentran gran cantidad de conocimiento
sobre el proceso, son quienes se encuentran involucrados directamente dentro del

mismo.

86



De acuerdo con la guia para elaborar manuales de procedimientos de la SRE, el
deben estar conformado por los siguientes elementos (Secretaria de Relaciones
Exteriores, 2004):

e Introduccion

Este apartado contiene una descripcion general del contenido del manual, debe ser

breve y con un lenguaje sencillo y facil de comprender.
¢ Objetivo del manual

Expone el proposito del manual que se pretende cumplir, en otras palabras, debe
responder al que se hace y para que se hace, al igual que la introduccién su

redaccion debe se clara y sencilla.
e Alcance del manual

Especifica las areas que se encuentran involucradas y su ambito de aplicacion,

ademas de sefialar a cuales no aplica.
e Procedimientos

Constituye la parte central o sustancial del Manual de Procedimientos, sefiala el

nombre del procedimiento para dar una idea clara del contenido.
e Descripcion de las actividades

Es una narracion cronoldgica de las actividades que conforma el proceso en cuestion,
se enumeran cada uno de los pasos, ademas de senalar el nombre del responsable,

asi como el nombre de los formatos que se utilizan.
e Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es un elemento muy importante ya que muestra de manera

grafica la secuencia de las actividades involucradas en el proceso.

e Formatos
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Este apartado concentra cada uno de los formatos utilizados dentro del proceso, los

cuales son mencionados en la descripcion de las actividades.

Con base en los puntos sefalados en el apartado anterior, se desarrollé el Manual
de Procedimientos de Estampado Serigrafico (ver anexo D), teniendo la finalidad de
servir como referencia documentada para que las actividades se lleven a cabo de

manera ordenada y controlada y determinando responsabilidades.

El manual propone la implementaciéon de formatos para el control de la produccion,
de manera que se tenga un registro de la produccion diaria por maquina, asi como
la recepcion y entrega de las prendas, que son las partes del proceso donde requiere
mayor enfoque debido a que muy frecuentemente los lotes de produccion se

encuentran incompletos al finalizar el proceso de estampado.

3.9 Calculo de la Capacidad

Segun (Heizer & Render, 2009) La capacidad es el “volumen de produccion”
(throughput) o nimero de unidades que puede alojar, recibir, almacenar o producir

una instalacién en un periodo de tiempo especifico de tiempo.

Conocer la capacidad con la que cuenta las instalaciones de una empresa es de gran
importancia al momento de realizar las planeaciones de la produccién, debido a que
permite conocer que tanto se puede producir en un determinado tiempo (meses,

semanas, dias), asi como determinar si se puede cubrir la demanda solicitada.
3.9.1 Capacidad Tedrica

La capacidad tedrica o capacidad del disefio de una linea de produccién se refiere a
cuanto se puede producir en condiciones ideales, es decir que se utilice el sistema
en su maxima capacidad, sin demoras, tiempos ociosos, paros por falta de

materiales, etc.

Para calcularlo se requiere conocer los siguientes datos:
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e Numero de maquinas

e Capacidad de produccion de maquinas por hora
e Numero de horas por turno

e Numero de turnos

e Dias trabajados por mes

Dentro del departamento de estampado se utilizan maquinas automaticas de
serigrafia ROQPRINT® que tiene una capacidad maxima de impresion serigrafica de
hasta 1200 piezas por hora en tamafno A4 de acuerdo al fabricante, sin embargo,
con base en datos del departamento de estampado ese valor no es tomado como
referencia debido a que la velocidad la determina la complejidad del disefio, asi como
la técnica empleada, por lo tanto este valor no puede ser considerado dentro de la

empresa debido a que no considera los diferentes parametros requeridos.

El departamento tiene registro de que se pueden producir hasta 500 piezas por hora
en condiciones optimas y cumpliendo los estandares de calidad. Por lo que este valor

se toma como la capacidad tedrica.

La jornada de trabajo tiene una duracion de 9 horas y se trabaja 5 dias a la semana,
existen dos maquinas automaticas de las mismas caracteristicas (capacidad maxima
500 pz/h).

Con los datos anteriores se obtiene la capacidad tedrica multiplicando cada uno de
los factores y da como resultado de 180,000 estampados que se muestra en la

imagen 21, la cual no considera ningun tipo de demora.

Imagen 21

Capacidad Tedrica Departamento de Estampado

Horas Dias

No Produccion - Capacidad
Maquinas| maxima por hora tlTr:o HInos ::; Teorica
2 500 9 1 20 | 180,000

Fuente: elaboracién propia
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3.9.2 Capacidad Efectiva

La capacidad efectiva a diferencia de la capacidad tedrica, toma en cuenta las
condiciones reales de funcionamiento del sistema, es decir contempla, paros por
mantenimiento, tiempos de preparacidn de las maquinas, errores del personal, entre

otros factores que son inevitables.

Cada empresa maneja un porcentaje diferente basado en sus demoras tipicas y es

la capacidad a la cual desean operar.

Para poder determinar la capacidad efectiva, se tomaron en cuenta siguientes
factores, que el gerente del departamento tiene establecidos como permitidos y que
se encuentran dentro de la tolerancia establecida a continuacion se presentan en la
tabla 23. Es importante considerar que se establece un cambio de disefio por dia
para cualquiera de las dos maquinas, sin embargo, esto lo determina el tamafio del
lote por lo que puede haber mas de un cambio de disefio por turno, lo que reduce

las horas productivas.

Tabla 23

Factores de Tiempo de la Capacidad Efectiva

Descripcion Tiempo

Tiempo de Arranque por maquina al _ _ L
30 min (15 min por maquina)
inicio del turno
Cambio de disefio* 283 min **
Total 313 min

* Se considera al menos un cambio de disefio por dia para una maquina.

** Tiempo estandar de cambio de disefio

Fuente: elaboracion propia

Tomando en cuenta los valores de la tabla anterior se tiene que en un aproximado

de 5.21 horas por turno, no se realizan estampados, sin embargo, esta demora de
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tiempo se considera dentro de la tolerancia del departamento por considerarse

inevitable.

Se tiene entonces que una capacidad efectiva de 128,000 estampados por mes como
se muestra en la imagen 22. Esta es la produccidon que se espera alcanzar dentro

del departamento en condiciones normales.

Imagen 22
Capacidad Efectiva

Horas Dias
No Produccion Capacidad
.. L. por Turnos por )

Maguinas| maxima por hora efectiva

turno mes

2 500 6.4 1 20 | 128,000

Fuente: elaboracion propia
3.9.3 Capacidad Real

Como se menciond anteriormente, la capacidad se ve afectada por diferentes
factores, lo que implica que se produzca menos de lo esperado. La capacidad real
como su nombre lo indica se refiere a lo producido en un tiempo determinado y son

contabilizadas las piezas producidas.

En este caso se tomd en cuenta el registro de la produccion del mes de marzo del
presente ano, la tabla 24 muestra los estampados realizados por semana de cada

maquinas dando un total de 78,233 piezas.
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Tabla 24

Prendas Estampadas Marzo

Maquina 1 Maquina 2
Semana | Cantidad | Semana | Cantidad

1 7,289 1 7,040

2 13,359 2 11,481

3 14,077 3 10,423

4 8,510 4 6,054
Total 43,235 | Total 34,998
Total 78,233

Fuente: Comercializadora KETER S.A. DE C.V.

3.9.4 Utilizacion

La utilizacion se determina que porcentaje de la capacidad tdrica se estd ocupando,
determina que cantidad se desaprovecha, para calcularla se hace uso de la siguiente

formula:

Capacidad real

Utilizacion = —
Capacidad tedrica

Sustituyendo los valores calculados anteriormente se tiene que:

78,233 pz

Utili P
tlizacion —180,000 7

Utilizacion = 0.43

Resolviendo al formula, se tiene que el factor de Utilizacidon es igual al 43% un

porcentaje muy por debajo de la capacidad tedrica.

3.9.5 Eficiencia
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Para poder determinar la eficiencia de la capacidad de produccion del area de
estampado se toman en cuenta la capacidad real y la capacidad efectiva, aplicando

la siguiente formula:

78,233 pz

Eficiencia = m

Sacando el coeficiente se tiene que:
Eficiencia = 0.61

La Eficiencia da como resultado un porcentaje del 61% para la produccién de las

instalaciones en el area de estampado.

3.10 Planeacion y Control de la Produccion

La planeacién y control de la produccion, se enfoca a la optimizacion de los recursos
disponibles, como la fuerza laboral, el uso de la maquinaria y materia prima, de

manera que se puedan aprovechar de la manera mas eficiente posible.
3.10.1 Prondsticos

Cuando se trabaja en la Planeacion y Control de la produccién, es imprescindible
realizar prondsticos de la demanda, debido a que no se pueden hacer planeaciones
sin considerar que tanto se necesita producir para poder calcular la mano de obra,

requerimientos de materiales y disponibilidad de equipos.

Para ello existen diferentes métodos que permiten hacer prondsticos de la demanda,
la presente propuesta se enforca en la Planeacion a corto plazo se utilizaran datos

histéricos de la demanda de periodos anteriores.

3.10.1.1 Datos Historicos

A continuacidn, se presentan los datos histéricos de la demanda mensual del cliente,
correspondiente al ano pasado y los primeros 3 meses del presente afo,

proporcionados por la administracion de la empresa, ver tablas 25 y 26.
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Tabla 25

Demanda Mensual 2019

COMERCIALIZADORA KETER S.A. DE C.V.

Demanda prendas afio 2019

Periodo Mes Cantidad
1 Enero 32,071
2 Febrero 54,687
3 Marzo 146,519
4 Abrril 123,247
5 Mayo 55,433
6 Junio 86,363
7 Julio 50,219
8 Agosto 75,010
9 Septiembre 47,278
10 Octubre 27,531
11 Noviembre 195,984
12 Diciembre 217,481

Fuente: Comercializadora KETER S.A. DE C.V.

Tabla 26
Demanda Mensual 2020

COMERCIALIZADORA KETER S.A. DE C.V.

Demanda prendas ano 2020

Periodo | Mes Cantidad

13 Enero 77,155
14 Febrero 119,958
15 Marzo 78,233

Fuente: Comercializadora KETER S.A. DE C.V.
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Como muestran las tablas 25 y 26, la demanda es variante, se contemplan 15
periodos, con los que se calculara la demanda esperada para el periodo 16 es decir

el correspondiente al mes de abril.
3.10.2 Promedio Mavil Ponderado

El prondstico de promedios mdviles usa un nimero de valores de datos histdricos

reales para generar un pronostico (Heizer & Render, 2009).

El promedio movil ponderado consiste en asignar ponderaciones para dar mayor
énfasis a los valores recientes, para poder realizar el prondstico se utiliza la férmula

del promedio simple ponderado que se muestra en la imagen 23.

Imagen 23

Formula Promedio Movil Ponderado

Promedio 2 (Ponderacién para el periodo n)(Demanda en el periodo n)
maévil ponderado 2 Ponderaciones

Fuente: (Heizer & Render, 2009). Principios de ADMINISTRACION DE
OPERACIONES. México: PEARSON EDUCACION.

Como especifica el método de mdvil ponderado, se le debe asignar un valor de
diferente a los ultimos 3 datos de la demanda, cuya suma debe ser igual a 1 en este

caso los valores iniciales tomados se muestran en la tabla 27.

Tabla 27

Ponderacionen T

Ponderacion
0.1
0.4
0.5

A 1

=
EL\JI\JHH

Fuente: elaboracidn propia
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Aplicando la férmula del promedio simple ponderado y utilizando la herramienta
Excel, se obtuvo que para el periodo 16 correspondiente al mes de abril se tiene un

pronostico de 94,815 piezas como se puede observar en la tabla

Tabla 28

Pronostico de la Demanda Para el Mes de Abril

COMERCIALIZADORA KETER S.A. DE C.V.
PRONOSTICO DE LA DEMANDA
PROMEDIO MOVIL PONDERADO
: ERROR DE
PERIODO| ~ MES | DEMANDA [PRONGSTICOS| oltacor
n=3 X1 )? E=DEMANDA - ABS(E)
t PRONOSTICOS
1 ENERO 32,071
2 FEBRERO 54,687
3 MARZO 146,519
4 ABRIL 123247 98,341 24,906] 24,906
5 MAYO 55,433 125,700 -70,267] 70,267
6 JUNIO 86,363 91,667 5304 5304
7 JULIO 50,219 77,679 27,460 27,460
8 AGOSTO 75,010 65,198 9,812 9812
9 | SEPTIEMBRE [ 47,278 66,229 -18,951] 18,951
10 OCTUBRE 27,531 58,665 31,134 31,134
11 | NOVIEMBRE | 195984 40,178 155,806] 155,806
12 | DICIEMBRE | 217481 113732 103,749] 103,749
13 ENERO 77,155 189,887 -112,732] 112,732
14 FEBRERO | 119,958 145,168 25210 25210
15 MARZO 78,233 112,589 -34,356] 34,356
16 ABRIL 94,815

Fuente: elaboracion propia

Graficando los valores de la demanda y comparandolos con los prondsticos
obtenidos se obtiene la grafica que se observa en la imagen 24, donde se puede
apreciar el comportamiento de ambos valores, la linea azul corresponde a los valores

de la demanda y la linea marajani muestra los valores de los prondsticos obtenidos.

96



Imagen 24

Prondstico de la Demanda con Ponderacion Inicial

250,000 PRONOSTICO DE LA DEMANDA

150,000

s DEMANDA

s PRONOSTICOS

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

Fuente: elaboracion propia

Para tener un valor mas preciso se debe de cambiar los valores de la ponderacion
para cada uno de los valores de t, siempre y cuando cumpla con la condicién de que

la suma de las ponderaciones debe ser igual a 1.

Apoyandose de la herramienta Solver de Excel se obtienen los siguientes valores

para t mostrados en la tabla 29.

Tabla 29

Valores de t con Solver

Ponderacion
0.090651701
0.228260969
0.681087333
SUMA 1.000000003

Lad | = |t

Fuente: elaboracidn propia
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Una vez ajustados los valores de t se tiene entonces que la nueva demanda para el

mes de abril es de 87,659 piezas como se muestra en la tabla 30.

Tabla 30

Pronostico de la Demanda con Valor de t Ajustado

COMERCIALIZADORA KETER S.A. DE C.V.
PRONOSTICO DE LA DEMANDA
PROMEDIO MOVIL PONDERADOQ
. ERROR DE
PERIODO MES DEMANDA | PRONOSTICOS | oo 2 -
n=3 xl )? E=DEMANDA - ABS(EY)
t PRONOSTICOS

1 ENERO 32,071

2 FEBRERO 54,687

3 MARZO 146,519

4 ABRIL 123,247 115,182 8,065 8,065
5 MAYO 55,433 122,344 66911 66911
3 JUNIO 86,363 79,169 7,104 7,194
7 JULIO 50,219 82 646 32.427] 32,427
8 AGOSTO 75,010 58,942 16,068] 16,068
g SEPTIEMBRE 47,278 70,380 23,102] 23,102
10 DCTUBRE 27,531 53,875 26,344 26,344
11 NOVIEMBRE | 195,984 36,343 159,641] 159,641
12 DICIEMBRE | 217,481 144,052 73,429 73,429
13 ENERO 77,155 195,355 -118,200] 118,200
14 FEBRERO 119,958 119,958 0 0
15 MARZO 78,233 119,028 -40,795] 40,795
16 ABRIL 87,659

Fuente: elaboracion propia

Ya con el valor de t ajustado se vuelven a graficar los valores de la demanda
representados por la linea de color azul y los prondsticos obtenidos representados
en la grafica con el color naranja como se muestra en el grafico de la imagen, se
puede apreciar también que los valores del error de prondstico son menores, lo que
supone que los datos se apegan mas a la realidad y el prondstico puede ser mas

preciso.

Es importante senalar que los prondsticos no garantizan ser completamente
acertados, solo son una guia que las empresas utilizan para determinar la demanda

que esperan tener en el periodo siguiente y poder realizar sus planeaciones.
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Imagen 25

Prondstico de la Demanda con Ponderacion Ajustada

250,000 PRONOSTICO DE LA DEMANDA

200,000

150,000

ZA

100,000

—DEMANDA

50,000 . \I

== PRONOSTICOS

1 2 3 4 5 6 7 8 g9 10 11 12 i3 14 15 16
PERIODOS

Fuente: elaboracion propia

Con en base en el prondstico de la demanda para el mes de abril, se pueden realizar

los calculos para el Plan Maestro de la Produccion.

3.11 Plan Maestro de la Produccion

El plan Maestro de la Produccién a realizar se basa en un horizonte de produccion a
corto plazo, especificamente a 4 semanas correspondientes al mes de abril del
presente afo, tomando de referencia los valores de los prondsticos de la demanda
obtenidos en el punto anterior. Para ello se recurrird a tomar los valores de pedidos

del cliente ya pactados.

Los pedidos de los clientes para el mes de abril se basan en reordenes, es decir
modelos que ya se han procesado con anterioridad, especificamente de 3 modelos.

De los cuales se especifican las cantidades a continuacién en la tabla 31, se puede
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observar la cantidad solicitada por semana, de cada estilo y el total global del mes

que son 111,621 piezas solicitadas en la creacién de corte.

Tabla 31
Pedidos del Cliente Mes de Abiril

PEDIDOS DEL CLIENTE MES DE ABRIL
. DEMANDA POR SEMANA
ESTILO CORTE |COLOR COMPOSICION SEM 11SEM 2 [SEM 3 | SEM 4 TOTAL
(G52355GD10242 | 131279 | IVORY | 50%POLYESTER 50%COTTON | 8,431|13,200{11,800| 8,732| 42,163
G52355GD10252 | 131279 | HGREY | 90%COTTON 10%POLYESTER | 11,250 7,311 2,365| 11,543| 32,469
G52355GD8143 | 131279 BUR | 50%POLYESTER 50%COTTON | 13,421| 6,892 9,112| 7,564| 36,989
TOTAL | 111,621

Fuente: Comercializadora KETER S.A. DE C.V.

Para poder realizar el MPS se debe sacar el porcentaje de participacion de la cantidad
de cada estilo, con respecto a la cantidad total a producir, de igual manera debe de

sacarse la proporcion de la demanda pronosticada por cada estilo del prondstico
mensual como se muestra en la tabla 32.

Tabla 32

Porcentaje de Participacion por Estilo

TOTAL POR CREACION [ G52355GD10242 | G52355GD10252 ] GS52355GD8143
ABRIL 111,621 42,163 32,469 36,989
TOTAL
PORCENTAJE DE
PARTICIPACION POR PEDIDO 0.38 0.29 0.33 1
PRONOSTICO SEMANAL EN
PORCENTAJE 33,310 25,421 28,928 87,659

Fuente: elaboracion propia

Para realizar el MPS se deben tener los datos del inventario inicial por cada uno de

los estilos, después se debe calcular el inventario final que se obtiene al aplicar la
siguiente formula:

INVENTARIO FINAL = MPS + INV. INI.-V. MAX. (PRONOSTICO:PEDIDOS DE CLIENTES)
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Al aplicar la férmula anterior se obtienen los primeros valores para el inventario final
de cada estilo como se muestra en la tabla 32, este inventario final representa la

cantidad semanal minima a cubrir.

Tabla 33

Inventario Final por Estilo

PLAN MAESTRO DE LA PRODUCCION
DEPARTAMENTO DE ESTAMPADC MES DE ABRIL
ESTILO SEMANAS 1 2 3 4
INVENTARIO INICIAL 1,400 -7,031|-20,231| -32,031
PRONOSTICO 8,327| 8,327 8,327 8,327
G52355GD10242| PEDIDOS DE LOS CLIENTES 8,431| 13,200] 11,800 8,732
MPS
INVENTARIO FINAL -7,031(-20,231|-32,031| -40,763
INVENTARIO INICIAL 800(-10,450[-17,761| -24,116
PRONGSTICO 6,355| 6,355 6,355 6,355
G52355GD10252( pEDIDOS DE LOS CLIENTES | 11,250| 7,311| 2,365 11,543
MPS
INVENTARIO FINAL -10,450|-17,761)-24,116] -35,659
INVENTARIO INICIAL 1,000| -7,431|-20,631] -32,431
PRONGSTICO 7,232| 7,232| 7,232 7,232
G52355GD8143 | PEDIDOS DE LOS CLIENTES 8,431| 13,200] 11,800 8,732
MPS
INVENTARIO FINAL -7,431(-20,631|-32,431| -41,163
CAPACIDAD ESTABLECIDA | 30,000 30,000{ 30,000{ 30,000

Fuente: elaboracion propia

Para calcular el MPS a producir por semana, se toma de referencia la capacidad de
produccidon establecida en el departamento, que corresponde a 30,000 piezas
estampadas semanalmente, dando una produccion mensual de 120,000

estampados, que es la produccion establecida para el departamento.

Para ajustar el MPS a producir semanalmente, se debe tomar en cuenta la capacidad
establecida del departamento, que corresponde a 30,000 estampados y dividirlos de

manera que se pueda cubrir el inventario final de cada estilo por semana.

El MPS a producir por cada estilo para la semana 1, se ajusta de manera que se
cubran el inventario final de cada estilo, sin rebasar la produccion establecida, como

se muestra en la tabla 34.

101



Tabla 34
MPS por Estilo Semana 1

ESTILO SEMANAS 1

INVENTARIO INICIAL 1,400

PRONOSTICO 8,327

G52355GD10242 | PEDIDOS DE LOS CLIENTES 8,431
MPS 7,500

INVENTARIO FINAL 469

INVENTARIO INICIAL 800

PRONOSTICO 6,355

G52355GD10252 | PEDIDOS DE LOS CLIENTES 11,250
MPS 11,000

INVENTARIO FINAL 230

INVENTARIO INICIAL 1,000

PRONOSTICO 7,232

(G52355GD8143 |PEDIDOS DE LOS CLIENTES 8,431
MPS 11,500

INVENTARIO FINAL 4,069

CAPACIDAD ESTABLECIDA | 30,000

Fuente: elaboracion propia.

Una vez ajustado el MPS para la semana 1, los valores para el inventario final

cambian a un valor positivo, de igual manera se ajusta el MPS para cada uno de los

estilos en las semanas siguientes con los valores de la tabla 35.

Tabla 35
MPS Mes de Abril

PLAN MAESTRO DE LA PRODUCCION
DEPARTAMENTO DE ESTAMPADO MES DE ABRIL
ESTILO SEMANAS 1 2 3 4
INVENTARIO INICIAL 1,400 469 269 469
PRONOSTICO 8,327| 8,327| 8327 8327
GS2355GD10242 | PEDIDOS DE LOS CLIENTES 8,431| 13,200] 11,800] 8,732
MPS 7,500 13,000] 12,000] 8,500
INVENTARIO FINAL 469] 269] 469 237
INVENTARIO INICIAL 800/  550[ 239 384
PRONOSTICO 6,355 6,355| 6,355| 6,355
GS2355GD10252 | PEDIDOS DE LOS CLIENTES | 11,250 7,311| 2,365 11,543
MPS 11,000 7,000] 6,500] 11,500
INVENTARIO FINAL 550/ 239] 384 341
INVENTARIO INICIAL 1,000 4,069] 869 569
PRONOSTICO 7,232| 7,232] 7,232] 7,232
GS2355GD8143 |PEDIDOS DE LOS CLIENTES 8,431| 13,200] 11,800] 8,732
MPS 11,500| 10,000] 11,500/ 10,000
INVENTARIO FINAL 4,069 869] 560] 1,837
CAPACIDAD ESTABLECIDA | 30,000] 30,000/ 30,000] 30,000

Fuente: elaboracién propia

102



De acuerdo a los valores de la tabla anterior se puede resumir el MPS en la tabla 36,
siendo la cantidad a producir por cada estilo durante cada semana para poder

cumplir con los pedidos del cliente.

Tabla 36
MPS por Estilo Mes de Abril
SEMANAS 1 2 3 4

G52355GD10242 | 7,500|13,000|12,000| 8,500| 41,000
ESTILOS |G52355GD10252 | 11,000 7,000] 6,500]11,500| 36,000
G52355GD8143 | 11,500|10,000{11,500|10,000] 43,000

CAPACIDAD
ESTABLECIDA 30,000) 50,000 30,000] 30,000/ 120,000

Fuente: elaboracion propia

Con base en el MPS calculado anteriormente se puede realizar el Plan de
Requerimientos de los Materiales, correspondiente a cada uno de los estilos

solicitados.
3.12 Plan de Requerimientos de Materiales

El Plan de Requerimientos de Materiales permite identificar los materiales especificos
para realizar la produccion de un articulo, toma en cuenta la cantidad necesaria
mediante una lista de materiales, asi como el tiempo que se demora en conseguirlos

0 que el proveedor realice la entrega.

Comercializadora KETER, cuenta con una estrecha relacién de sus proveedores, a
quienes solicita la materia prima para realizar el corte, confeccion, estampado y

empaque de sus prendas de vestir.

El departamento de estampado, es el drea que mas materiales requiere, debido a
que se utilizan diversas bases, pigmentos, espesantes, particulas, peliculas entre

otras materias primas para realizar los estampados que el cliente le solicita.
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Los materiales se solicitan de manera no planificada, por lo que es comln quedarse
sin material, teniéndose que solicitar de manera apresurada y de Ultimo momento,
lo que implica considerables gastos por pedidos especiales, obligando a las maquinas
a detener su produccion, retrasando las fechas de entrega y produciendo mas
pérdidas para la empresa y evidentemente una disminucion en la productividad. Para
realizar este MPR se utilizaron las cantidades obtenidas en el MPS, desarrollado

anteriormente y resumido en la tabla 36.

En primer lugar, se defini6 la lista de los materiales para estampar cada uno de los
estilos solicitados por el cliente durante el mes de abril. En la lista de materiales se
consideraron las tintas que necesita cada disefio, que a su vez requieren de

diferentes pigmentos y bases para ser creados.

El departamento hace uso del simulador de color SUMIX® color system, de la marca
Sumiprint® que permite calcular las formulas para obtener los diferentes tonos de

PANTONE que se utilizan el serigrafia, como se observa en la imagen 26.

Imagen 26

Simulador de Colores

Entonaciim | Descargar Sumix; Ayeda

B g wn b PAMTORE R e

FLATONTS

I Ceker tirew e aph et v
-

1 Vmwlgrhey fpae om0
v

Fuente: (Sumiprint® Quimica y Color, 2010). PREPARACION DE COLORES
PANTONE®. Obtenido de https://www.sumiprint.com/sumix/

Para determinar la cantidad de cada tinta del disefno, se tomd como referencia el
rendimiento de 1 kg de cada color utilizado, como los disefios son reordenes, es
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decir se producen mas de una vez a lo largo del afio, por lo que ya se cuenta con

esa referencia para poder realizar los calculos.

Tomando en cuenta esa informacién y mediante hojas de calculo de Excel, se
obtuvieron las cantidades necesarias por color para cada diseno, para el primer estilo
se obtuvieron las cantidades mostradas en la tabla 37, se indican cada tinta y los
materiales que se necesitan para obtener cada una, cada color material cuenta con

un coédigo de identificacion que utiliza el proveedor.

Tabla 37

Materiales para Estilo 1

ESTILO G52355GD10242
CoDisD MATERIAL CANTIDAD| UNIDAD |CODIGO MATERIAL CANTIDAD| UNIDAD
FLAYERA 1 FIEEA VERDEFTZ3C 065 |GRAMOS
ROJOITISC 15 GRAMOS | XPOS01 EASE CUBRIENTE SLMI= 0.531505 |GRAMOS
RPOSM EASE CUBRIENTE SUMI- 126075 |GRAMOS | XPOW0Z AMARILLO PC-FLAS SUMIX 0.002351 | GRAMOS
RPOIM ROJD PE-PLAS SUMIX 003015 |GRAMOS | XPD301 ELANCOPC-PLAS SUMIK 0101343 | GRAMOS
wPOTI MARAMNJA PC-PLAS SUMI= 0100455 |GRAMOS | xP10 WERDE PC-FLAS SUNMIX 0.012353 |GRAMOS
HPOE0Z MAGENTA PC-PLAS SUMIX 0.03155 |GRAMOS | XPOs01 NEGROPC-PLAS SUMI= 0.00132 | GRAMOS
RPOS BLANCO PC-PLAS SUMIX 0.4 | GRAMOS FLESH4E1C 0.z GRAMOS
COOL GRAY TC 031 |GRAMOS | XPOS01 EASE CUBRIENTE SLMI= 063212 | GRAMOS
RPOSM EASE CUBRIENTE SUMI- 0.25053 |GRAMOS | XPO301 ELANCOPC-PLAS SUMIK 0.024576 | GRAMOS
RPOSO BLANCO PC-PLAS SUMIX 0056752 [GRAMOS | XPO104 | AMARILLO FLUDR PC-FLAS SUMIX [ 0.00515 | GRAMOS
RPOEM MEGRO PC-PLAS SUMIX 0.001003 |GRAMOS | ®PO30S ROSAFLUORPC-PLAS SUMIX | 0.000522 | GRAMOS
#PO04 | AMARILLOFLUDR PC-PLAS SUMI | 0000452 |GRAMOS | ®P0205 | AZUL ULTRAMARPC-PLAS SUMIK [ 000023 | GRAMOS
RPOTO MARAMNJA PC-PLAS SUMI= 0.000z226 | GRAMOS WERDE 365 C 0.94  |GRAMOS
FLESHIG2C 0.3 GRAMOS | XPOS01 EASE CUBRIENTE SLMI= 0.7335802 | GRAMOS
RPOSM EASE CUBRIENTE SUMI- 0.243513 |[GRAMOS | XPO301 ELANCOPC-PLAS SUMIK 0.M227E | GRAMOS
RPOSO BLANCO PC-PLAS SUMIX 0.055152 |GRAMOS | XPO10z AMARILLO PC-FLAS SUMIX 0.002557 | GRAMOS
RPOEM MARAMNJA PC-PLAS SUMI= 0.000555 |GRAMOS | XPO30S ROSAFLUORPC-PLAS SUMIX | 0.000343 | GRAMOS
wPO04 AMARILLO PC-PLAS SUMIX 0.000613 |GRAMOS | =P WERDE PC-FLAS SUNMIX 0.000404 | GRAMOS
RPOTO AZUL FLOR PC-PLAS SUMIX 0.000123 | GRAMOS BLANCO SWEET 4 GRAMOS
AZL 3015 C 0.3 GRAMOS NEGROESTANDAR 0.3 GRAMOS
RPOSM EASE CUBRIENTE SUMI- 026175 | GRAMOS B#RSE PUFF 0.5 GRAMOS
rPOE1Z AZUL FLOR PC-PLAS SUMIX 0027226 | GRAMOS
bl Sl AZUL PC-PLAS SUMIX 0.00531 | GRAMOS
RPOSO BLANCO PC-PLAS SUMIX 0.004083 | GRAMOS
PO TA ARATI LTI EEE T LSS S IR [T e T b T B pd o BN T, [ T

Fuente: elaboracion propia.

Existen materiales como el blanco Sweet, negro estandar, base para glitter, base
puff, cristalina y el glitter que no requieren de mas componentes ya que desde el

proveedor ya estan listos para usarse.

Como se observa en la tabla 37, existen materiales que se utilizan para crear mas
de un tono de tinta, por lo que es necesario resumir la tabla para identificar cuales
son los materiales necesarios para el estampado del estilo 1, a continuacion, se

muestra en la tabla38, la proporcion de cada uno.
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Tabla 38

Materiales Primarios Estilo 1

GRAMOS

CODIGO FRODUCTO FOR PIEZA
#POS01 [BASE CUBRIEMTE SLIMI- 3.51
HPO301 [ROJO PC-PLAS SUMIX 0.03
HPOTOT [NARANJA PC-PLAS SUMIX 0.1
#POE0Z | MAGENTA PC-PLAS SUMIX 0.03
¥PO301 [BLANCO PC-PLAS SUMIX 0.4
xPO21Z2 [AZUL FLOR PC-PLAS SUMIX 0.03
wPOZ01 [AZUL PC-PLAS SUMI= 0.01
#PO10d [AMARILLO FLUOR PC-PLAS SUMIX 0.01
#POS01 [NEGRO PC-PLAS SLIMI 0.002
#PO10d [AMARILLO PC-PLAS SUMIX 0.01
#P101 [WERDE PC-PLAS SUMIX 0.m
®PO30S | ROSA FLUOR PC-PLAS SUMIX 0.002
xPOZ05 | AZUL ULTRAMAR PC-PLAS SUMIX 0.0002
BABSO1 [BLANCO SWEET 4
1ETOSM C | NEGRO ESTANDAR 0.3
EaS01 |BASE PUFF 0.5

Fuente: elaboracion propia

Para el segundo estilo se lleva a cabo el mismo proceso, identificando los materiales

necesarios para estampar una prenda, los valores se muestran en la tabla 39, de

igual manera se considerd los materiales para conformar cada uno de los colores.

Tabla 39

Materiales para Estilo 2

ESTILO G52355G010252

Fuente: elaboracion propia

Coonzo MATERIAL CANTIDAD| UNIDAD MATERIAL CANTIDAD| UNIDAD
PLAYERA 1 FIEZSR AZUL326C 13 GR&MOS
FLESHMEC 015 GRAMOS | XPOS01 BASE CUERIEMTE SUMIK 1120626 | GRAMOS
»Posod BASE CUERIEMTE SUMIX 0121682 GRAMOS | XPO301 BLANCOPC-PLAS SUMIX 0. 144664 | GRAMOS
wPO301 BLAMCOPC-PLAS SUMEE | 0.027551 | GRAMOS | <P1101 WVERDE PC-PLAS SUMIX 0.025454 | GRAMOS
¥PO02 | AMARILLOPC-PLAS SUMIX | 0.000464 | GRAMOS | XPO201 AZUL PC-PLAS SUMIX 0003256 | GRAMOS
©PO701 | MARAMJA PC-PLAS SUMIK | 0.000133 [ GRAMOS GRISEESC 0.85 GR&MOS
#PO212 | ACULFLORPC-PLAS SUMIX | 0.000723 | GRAMOS | ¥POSOT BASE CUERIEMTE SUMIK 0.763037 | GRAMDS
FLESHA13SSC 0z GR&MOS | XPO301 BLANCOPC-PLAS SUMIX 0.07303 | GRAMOS
“POS01 EBASE CUERIEMTE SUMIX 018026 | GRAMOS | =PO104 | AMARILLO FLUOR PC-PLAS SUMI. | 0.002372 | GRAMOS
KPO02 | AMARILLOPC-PLAS SUMIX | 0.001535 | GRAMOS | XP1201 VIOLETA PC-PLAS SUMIR 0.00051 | GRAMOS
©PO701 | MARAMJA PC-PLAS SUMIK | 0.000286 | GRAMOS AZUL 2747 C 0.4 GR&MOS
“PO3m BLANCOPC-PLAS SUMI | 0.017316 | GRAMOS | XPOS01 BASE CUERIEMTE SUMIK 0.337232 | GRAMDS
MAGENTAZ1SC 11 GR&MOS | <P0205 | AZUL ULTRAMARPC-PLASSUMIX | 0.0561 | GRAMOS
“POS01 EBASE CUERIEMTE SUMIK | 0.383435 | GRAMOS | XP1201 VIOLETA PC-PLAS SUMIX 0002276 | GRAMOS
¥PO41 | MARRONPC-PLASSUMEX | 0.046635 | GRAMOS | XPO301 ELANCOPC-PLAS SUMIR 0.001524 | GRAMOS
“PO301 BLAMCOPC-PLAS SUMIK | 0.064856 | GRAMOS | <POS01 MNEGRO PC-PLAS SUMIX 0.000228 | GRAMOS
BROWMN 174 C 0.55 GRAMOS | XPO=01 AZUL PC-PLAS SUMIX Q002276 | GRAMODS
»Posod BASE CUERIEMTE SUMIX | 0.4741d4 | GRAMOS BLACKTC 0.45 GR&MOS
#PO102 | AMARILLO PC-PLAS SUMIX | 0.066325 | GRAMOS | XPOS01 BASE CUERIEMTE SUMIX 0.365353 | GRAMOS
¥PO41 | MARRONPC-PLASSUMEX | 0.006T16 | GRAMOS | XPO301 ELANCOPC-PLAS SUMIR 0.03024 | GRA&MOS
“PO301 BLAMCOPC-PLAS SUMIK | 0.002448 | GRAMOS | »P0OS01 MNEGRO PC-PLAS SUMIX 0.01¥12 | GRAMOS
“Poam MEGRO PC-PLAS SUMIK | 0.000363 | GRAMOS | XPO104 | AMARILLO FLUORPC-PLAS SUMIX | 0.014313 [ GRAMDS
TURQIEZA 7703 C 175 GR&MOS | XPavil MARAMNJA PC-PLAS SUMIX 0.004538 | GRAMOS
“POS01 BASE CUERIEMTE SUMIX | 1585318 | GRAMOS BLANCDO S\WEET 4.7 GRAMOS
¥PO02 | AMARILLOPC-PLAS SUMIX | 0.005345 | GRAMOS CRISTALINA 015 GRAMOS
wPOZ01 AZLIL PC-PLAS SUMIX 0.00735 | GRAMOS
¥PO3M ELANCOPC-PLAS SUMIX | 0.146475 | GRAMOS
“POs01 MEGRO PC-PLAS SUMIX | 0.000328 | GRAMOS
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Simplificando, la tabla anterior se obtiene que los materiales necesarios primarios

para realizar el estampado del estilo 2 que a continuacion se muestran en la tabla

40.

Tabla 40
Materiales Primarios Estilo 2
GRAMOS POR

Conso FRODUETE PIEZH

=P0501 |BASE CUBRIEMTE SUME- 5.97
=P0301 |BLANCOPC-PLAS SUME= 0.51
=PO02 | AMARILLOPC-PLAS SUMI- 0.08
=POTO1 | MARAMNJES PC-PLAS SUME 0.0l
=P0212 | AZUL FLOR PC-PLAS SUMI 0.000
=POd401 | MARROM PC-PLAS SUMIx 0.0s
#“P0301 |MEGROPC-FLAS SUME- 0.0z
=PO10d | AMARILLOFLUDR PC-PLAS SUMI- 0.0z
=P0z071 | AZUL PC-PLAS SUMEX 0.0z
P12 |WVIOLETA PC-FPLAS SUMIEX 0.0028
=“P101 |VERDE PC-PLAS SUMIX 0.03
=POz05 (AZUL ULTRAMAR PC-FLAS SUMIx 0.08
EaGS01 |BLAMNCO S\WEET 4.7
CE372 |CRISTALINA 015

Fuente: elaboracidn propia

Por ultimo, se calculan los materiales para el estilo 3, los resultados se muestran en

la tabla 41.
Tabla 41
Materiales para Estilo 3
— ESTILO GS2355GD8143

C00IG0 MATERIAL CANTIDAD | UNIDAD | CODIGO MATERIAL CANTIDAD| UNIDAD
PLAYERA 1 PIEZA BACK?C 0.7 GRANOS
FUCSIA 807 € 0.5 GRAMOS | XP0SO1 BASE CUBRIENTE SUMIX 0.600425 | GRAMOS
XPO501 BASE CUBRIENTE SUMIX_ | 0.442365 | GRAMOS | XP0301 BLANCO PC-PLAS SUMIX 0.04704 | GRAMOS
XPO305 | ROSA FLUOR PCPLAS SUMIX | 0.031635 | GRAMOS | XP0S801 NEGRQ PCPLAS SUNIX 0.021952 | GRANOS
XP3i202 PURPURA PLPLAS SUNIX | 0.020125 | GRAMOS | XP0104 | AMARRLO ALUOR PCPLAS SUMIX | 0.023051 | GRAMOS
XPO301 BLANCO PC-PLAS SUMIX 0.00588 | GRAMOS | XP0701 NARAMNIA PCPLAS SUMIX 0.007525 | GRAMOS
FLESH 128 C 0.25 GRAMOS AZUL 2707 C 04 GRAMOS
XPOs01 BASE QUBRIENTE SUMIX | 0,202803 | GRAMOS | XP0501 BASE CUBRIENTE SUMIX 0,322704 | GRAMOS
XPO301 BLANCD PCPLAS SUMIX | 0.045918 | GRAMOS | XP0301 BLANCO PCPLAS SUNIX 0.073192 | GRAMOS
XPO102 | AMARILLO PC-PLAS SUNIX | 0.000773 | GRAMOS | XP0205 | AZUL ULTRAMAR PC-PLAS SUNIX | 0.003836 | GRAMOS
XPO701 NARANJA PCPLAS SUNIX | 0.000305 | GRAMOS | XPD905 ROSA ALUOR PC-PLAS SUMDX 0.000192 | GRANOS
XP0212 | AZUL FLOR PCPLAS SUNIX | 0.000205 | GRAMOS | XP0&91 NEGRO PLCPLAS SUNIX 0,00008 | GRAMOS
FESH 1355 C 0.74 GRAMOS AZUL 306 C 0.45 GRAMOS
XPas501 BASE QUBRIEENTE SUMIX__ | 0.666962 | GRAMOS | XP0S01 BASE CUBRIENTE SUMIX 0.416844 | GRANOS
XpO102 AMARILLO PC-PLAS SUNIX | 0.006061 | GRAMOS | XP0212 AZUL FLOR PC-PLAS SUMDL 0.02058 | GRAMOS
XPO701 NARANJA PC-PLAS SUMIX | 0.001058 | GRAMOS | XP0201 BLANCO PC-PLAS SUNIX 0.007876 | GRAMOS
XPQ301 BLANCO PCPLAS SUMIX_ | 0.065910 | GRAMOS | XP0104 | AMARELD ALUCR PC-PLAS SUMIX | 0.001012 | GRAMOS
MAGENTA 215 C 0.5¢ GRAMOS BLANCO SWEET 3.5 GRAMOS
XPOS01 BASE CUBRENTE SUMIX | 0.485233 | GRAMOS BASE GLITTER 04 GRANOS
XPO401 MARRON PC-PLAS SUMIX | 0.022923 | GRAMOS GUTTER 0.15 GRAMOS

XPa301 BLANCO PCPLAS SUMIX_ | 0.031838 | GRAMOS

EROWN 174 C 047 GRAMOS

XFOs01 BASE CUERIEN_T_E_SQM!) 03031776 | GRAMOS

o102 AMARILLO PC-FLAS SUMIX D.0S46773 | GRAMOS

P0401 MARRON PC-PLAS SUMIX 00057387 | GRAMOS

W0301 BLANCO PC-PLAS SUMIX 00020915 | GRAMOS

APOE01 NEGRO PC-FLAS SUMIX 00000149 | GRAMOS

Fuente: elaboracidn propia
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Para obtener los materiales primarios del Estampado del estilo 3, se resume la tabla
39, seleccionando los materiales que se repiten y a continuacion se muestran en la
tabla 42.

Tabla 42
Materiales Primarios Estilo 3
GRAMOS
CODIGO PRODUCTO POR PIEZA
¥P0O501 |BASE CUBRIEMTE SUMIX 3.543
¥POS05 ROSA FLUOR PC-PLAS SLMIX 0.032
¥P1202 |PURPURA PC-PLAS SUMIX 0.02
¥PO301 BLANCO PC-PLAS SUMIX 0.28
¥P0102 |(AMARILLO PC-PLAS SUMIX 0.064
¥POT01 MNARAMNIA PC-PLAS SUNIX 0.009
¥P0212 [AZUL FLOR PC-PLAS SUMIX 0.021
¥PO401 |MARROM PC-PLAS SUMIX 0.029
¥P0OB01 |[MNEGRO PC-PLAS SUMIX 0.022
¥PO104  [AMARILLO FLUOR PC-PLAS SUMIX 0.024
¥PO205 |AZUL ULTRAMAR PC-PLAS SUMIX 0.004
BAGS01 |BLANCO SWEET 35
BAG301 |BASE GLITTER 04
GEA402 |GLITTER SILVER 0.15

Fuente: elaboracion propia

Con la lista de materiales obtenida, se define la jerarquia de cada material, mediante
un arbol estructural, que muestra cada uno de los niveles correspondientes a cada

material.
En este caso el arbol estructural del primer estilo se compone de 4 niveles:

¢ Nivel 0: el nivel 0 corresponde al producto terminado, en este caso la prenda
estampada

e Nivel 1: en el nivel 1 aparece la playera o prenda, sobre la cual se estampan
los disefos

e Nivel 2: corresponde a las tintas y la técnica especial requerida para realizar
el estampado.

¢ Nivel 3: para el nivel 3 se consideran los materiales necesarios para obtener

cada una de las tintas solicitadas en el diseno.
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El arbol estructural del estilo 1 se muestra en la imagen 27, indicando sus niveles

correspondientes.
Imagen 27
Arbol Estructural Estilo 1
Nivel 0 ESTAMPADO
GS2355GD10242
PLAYERA ‘
Nivel 1
‘ |
[ i = P , _ _
Nivel2 [foo! fooew  pes LAl e R el (el  [R
5C == L —- | |

| ll —i TXPOSO1
e XPIS01 [wrosar’ XPOSO1 XP503 | - XPO301
§-APROL P30 XPO30 *PO2L2 xPoto2 | XFU301 POL0)
vael 3 | xposoy XPoaol ] 0301 Xporog
[y XPao1 P81 y st AR
\FOS02 XPOLDA XPO104 a0 Xriod xriot

|

X001 X003 | F0I04 ——
| XPG? PO PO104 XPouo1
| xrozn SOENL X0 { b

o205

Fuente: elaboracion propia

Con base en los calculos obtenidos se desarrolla el Plan de Requerimientos de
Materiales, primero para el estilo 1, de acuerdo a los materiales identificados en la
imagen 27, se clasificaron los materiales principales para obtener cada uno de los
colores, tomando en cuenta la cantidad requerida por unidad y multiplicandola por
las piezas obtenidas del MPS.

Se obtuvo también la proporcién de material requerida por unidades semanales,
para saber cuanto material se necesitaba por semana y cuanto se requieren en total

por la producciéon mensual.

Para realizar el requerimiento se tomo en cuenta la existencia de materiales en el
almacén, asi también, la unidad de lote para cada material que se puede pedir, a

continuacién, se muestra el plan de requerimientos para el estilo 1 en la tabla 43.
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Tabla 43
MPR Estilo 1

MPR ESTILO G52355GD10242

TOTAL

RECILERIMIENTO POR SEMANA K

CAMTIDAD &

GRAMOS INVENTARIO | CANTIDAD | PRESENTACION INVENTARID
CODSH | PRODUCTO | pop e zg, PF‘T\?F'?SU [E(CE:]DN SEMANA 1| SEMANA 2| SEMANA 3| SEMANA G| IMCIAL | RECUERIDA KG SD'[‘F'(CG']TF“H FINAL (KG)
- PLAYERA - 42 163 pz | 7.500 pz (13,000 pz|12.000 pz| 8,500 pz| 1.400 pz 1pz 1pz 41,000 p= 237 pz
EASE CUBRIENTE
WPOSOT | SUMIX 351 143.95 26325 | 4563 | azie | 2983 4z 101,35 20 120 18.05
FOJOPC-PLAS
WPO30T | SUMIX 0.09 37 0ETS | 1w 108 | o.7es 3.75 0.05 375 3.75 37
TARANIA FC-FLAS
wpO701 | SUMI 01 4.15 0.75 13 12 0.85 35 065 375 375 3.1
MAGENTA FC-FLAS
HPOE0Z | SUMIK 0.03 128 n2zs | 039 036 | 0255 125 -0.03 375 3.75 372
ELANCOFC-FLAS
WPO30T | SUMI 0.4 16,43 3 5.2 4.5 3.4 16,5 211 20 20 22.11
AZULFLOR PC-
KPO212 | PLAS SUMIX 0.03 112 n2zs | 039 036 | 0255 4.5 3.45 375 0 3.43
AZUL PC-PLAS
WP0zO1 | SUMIX 0.01 0.2z 007 | ot o1z | ooss 25 225 375 0 228
AMARILLO FLUCH:
XPOI04 | PC-PLAS SUMIX 0.0 0.34 no7s | ot 01z | ooes 185 151 375 0 151
NEGROFC-FLAS
WPOSOT | SUMIX 0.002 01 oo | oo | ooed | oo 2.4 23 375 0 23
AMARILLO e~
P02 | PLAS SUMI 0.0 0.25 007 | o 01z | ooes 35 3.25 375 0 325
WEFDE PC-FLAS
KPTIOT | SUM 0.01 0.52 0o7s | ot 01z | ooss 0 052 3.75 3.75 3.23
FOSA FLUCR PC-
KPO305 |PLAS SUMIX 0.002 0.07 oo | oo | ooed | oow 16 153 375 0 153
AZUL ULTRAMAR
HPD205 |PC-PLAS SUMIX 0.0002 0.01 oo | 00026 | o004 | oo 127 12.69 20 0 12.69
EAGS0T |BLANCD SWEET 7 T 30 =2 a5 34 165 445 75 0 £S5
ET0801C [NEGROESTANDAR | 0.3 23 275 35 3E ZES 55 35 20 20 .2
EASUT |BASE FUFF 05 205 375 55 5 2.25 32 73 75 25 77
Fuente: elaboracion propia




Para el estilo 2, se llevan a cabo los mismos calculos, a partir de su arbol estructural

que se muestra a continuacion en la imagen 28.

Imagen 28
Arbol Estructural Estilo 2

| ESTAMPADG
Nivel 0 GS2355G010252
Nivel 1 ‘ PLAYERA ‘
| =1 ¢! | Sl T i | S0 g |
3 FLESH 148 | AEsH MAGENTA| [ERown] TURQLESA |\:5|,:;| 515]!, ! ‘a.IL)l 1.,;!9' II'?.":‘"T |—lmlm—l.;w.\ 1
Nivel 2 c 1355 C nsc | [1Mc| 7700 ¢ {3zs ¢ | ($43.C 27e7 ¢| | 7 SHEET [
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Fuente: elaboracion propia

Las prendas requeridas para la produccién del estilo 2 se basan en los pedidos del
cliente y la cantidad a producir esta relacionada por el MPS obtenido, tomando en
cuenta el inventario inicial de producciones pasadas y que pueden incluirse en este

pedido.

Para el MPR del estilo 2, se parte del inventario existente, identificando aquellos
materiales que se utilizan para ambos estilos, debido a que ya se solicitaron para el
estilo 1 se entiende que existe un inventario final que corresponde al inventario

inicial para el estilo 2.

De igual manera se considera la cantidad requerida por unidad y se multiplica por el

MPS a producir para cubrir con la demanda del cliente, el MPR obtenido se muestra

en la tabla 44.



Tabla 44
MPR Estilo 2

MPR ESTILO G52355GD10252

TOTAL REQUERIMIENTO POR SEMANA KG
CODIGO PRODUCTO GRAMOS PRODUCCION INVENTARIO | CANTIDAD (PRESEMTACION | CANTIDAD A | INVENTARIO
POR PIEZA MPS (Kz) SEMANA 1 | SEMANA 2 [ SEMANA 3 | SEMANA 4 IMICIAL RECQUERIDA K& SOLICITAR (KG) | FINAL (KG)

PLAYERA 32,469 pz 11,000 pz 7,000 pz 6,500 pz 11,500 pz BOO pz 1pz 1 36,000 pz 4331 pz
BASE CUBRIENTE

¥PO501  |SUMIX 597 21477 65.67 41.79 38.805 68.655 18.05 -196.72 20 200 3.28
BLANCO PC-PLAS

¥PO301  |SUMIX 0.51 18.5 5.61 3.57 3.315 5.B65 2211 3.61 20 20 16.39
AMARILLO PC-PLAS

¥PO10Z  |SUMIX 0.08 271 0.B8 0.56 0.52 0.92 3.25 0.54 3.75 3.75 429
MARANIA PC-PLAS

¥PO701  |SUMIX D.01 0.19 0.11 0.07 0.065 0.115 3.1 291 3.75 0 291
AZUL FLOR PC-PLAS

¥P0212  |SUMIX 0.0001 0.004 0.0011 0.0007 0.00065 0.00115 348 3.476 3.75 0 3.476
MARRON PC-PLAS

¥P0401  |SUMIX D.05 192 0.55 0.35 0.325 0.575 175 -0.17 3.75 3.75 3.58
MEGRO PC-PLAS

¥POBD1  |SUMIX 0.02 0.56 0.22 0.14 0.13 0.23 23 174 3.75 0 174
AMARILLO FLUOR PC-

*¥PO104  |PLAS SUMIX D.02 D.62 0.22 0.14 0.13 0.23 151 0.89 3.75 3.75 464

¥P0201 |AZUL PC-PLAS SUMIX D.02 D.68 0.22 0.14 0.13 0.23 2.28 16 3.75 0 16
VIOLETA PC-PLAS

¥P1201  |SUMIX 0.0028 0.1 0.0308 0.0196 0.0182 D.0322 1.25 1.15 3.75 0 1.15
VERDE PC-PLAS

¥P1101  |SUMIX D.03 D.92 0.33 021 0.195 0.345 3.23 231 3.75 0 2.31
AZUL ULTRAMAR PC-

*¥P0205  |PLAS SUMIX D.06 2.02 0.66 0.42 0.39 0.69 12.69 10.67 20 0 10.67

BAGS01 [BLANCO SWEET 47 169.2 517 329 30.55 54.05 15.5 -153.7 25 175 21.3

CB972 CRISTALINA 0.15 5.4 1.65 1.05 0.975 1.725 45 -0.9 1 5 41

Fuente: elaboracion propia




Para el estilo 3 se realizd el mismo procedimiento anterior, realizando el arbol
estructural que se muestra en la imagen 29. Identificando cada material utilizado
para crear las tintas, por un cédigo del proveedor. De igual manera se identificaron

aquellos materiales que se utilizan para los 3 estilos.
Imagen 29

Arbol Estructural Estilo 3
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Fuente: elaboracion propia

Para el MPR correspondiente a | estilo 3, se realizaron los mismos calculos que los
estilos anteriores, se tomaron en cuenta los valores de MPS obtenidos en relacion a

la demanda del cliente en el mes de abiril.

De igual forma se toman en cuenta los materiales que son utilizados para crear las
tintas de los demas estilos, se calculd la cantidad a requerir de acuerdo al nUmero

de piezas y la proporcion de cada material por unidad.

Se utiliza como referencia la unidad de envase de cada material, por lo que al final

de la produccién quedaria un inventario, que servira para producciones proximas.

El MPR del estilo 3 se muestra en la tabla, con esta informacion se obtiene las

cantidades necesarias para realizar el estampado de este estilo.



Tabla 45

MPR Estilo 3
MPR ESTILO G52355GD8143
S BRODLCTD GRAMOS PFILDDL%LI:ID REQUERIMIENTC PO SEMANA KG INVENTARI| CANTIDAD | PRESENTACION E;SJE?E; INVENTARIO
PORPEZA | e o | SEMANAT | SEMANAZ| SEMANA 3| SEMANA4| DINCIAL | REGLERIDA KG e FINAL (KG)
— |PLAYERA - 36,989 pz | 11,500 pz |10,000 pz| 11,500 pz 10,000 pz| 1,000 pz 1 1 36,000 pz | Tipz

BASE CUBRIENTE

wPOSaT | SUMK 3543| 152328 d07445| 3543 4a07ads| 3543 328|  -149.048 20 150 10.952
ROSA FLUOR FC-

XPOS0S | PLAS SUMIX 0.032 1369 0.368 03z os3Es 0.32 153 0.161 375 375 351
PURFURAPC-FLAS

wpiz0z |SUMiK 0.02 0.865 0.23 0.2 0.23 02 3.25 2 585 375 0 2,585
BLANCO PC-FLAS

wP30T | SUMK 0.28 12.029 322 28 322 28 16,39 4.361 20 20 24,361
AMARILLO PC-FLAS

wPoi0z |SUMIK 0.054 2,731 0.736 064 0736 0.64 4.29 1559 375 0 1559
NARANIA PC-PLAS

wPO701 | SUMIK 0.009 0382 01035 ooa|  0A0Es 0.09 2.91 2528 375 0 2 528
AZUL FLOR FC-PLAS

wpoziz [ SUMK 0.021 0.834| 02415 021 02415 ozil 3476 2 582 375 0 2 582
MARRON PC-PLAS

wPO4a | SUMK 0.029 1232| 03335 oza|  0Ems 0.29 358 2 548 375 0 2 548
NEGRO PC-FLAS

wPoaat | SUMK 0.022 0,951 0.253 nzz|  ozs3 022 174 0.773 375 375 4.529
AMARILLO FLUCR PC-

XPO104 | PLAS SUMIX 0.024 1035 0.276 nzd4| 0276 0.24 4.64 3 B0S 375 0 3,605
AZUL ULTRAMAR PC-

XP0Z05 | FLAS SUMIX 0.004 0.165 0.046 004 0046 0.04 10,67 10.505 20 0 10.505

BAES0T |BLANCD SWEET 35 05 a0.z5 | 4025 = 213 Zhz =5 0 208

BAGI0T | BASE GLITTER 0.4 7z 45 3 45 3 185 23 25 25 273

GSAd0Z | GLITTER SILWER 0T £.45 1725 15 1725 15 1 T45 1 B 055

Fuente: elaboracion propia




Finalmente se muestra un resumen en la tabla de los materiales necesarios para los
3 estilos, debido a que los materiales descritos, se utilizan en la mayoria de los
estilos, al ser materiales primarios, pueden crearse cientos de combinaciones, por lo

que todo el material puede ser reutilizado para diferentes pedidos del cliente.

Tabla 46

Total de Materiales Requeridos

CANTIDAD POR ESTILO (KG) TOTAL
CODIGO PRODUCTO
(523556010242 (5523556010252 [ G52355GD8143 (KG)
XP0501 |BASE CUBRIEMTE SUMIX 120 200 160 480
XP0901 [ROJO PC-PLAS SUMIX 3.75 ] ] 2.75
¥P0O701 [NARAMIA PCPLAS SUMIX 3.75 1] ] 3.75
XP0602 [MAGEMTA PC-PLAS SUMIX 3.75 1] 1] 3.75
¥P0301 [BLAMCO PC-PLAS SUMIX 20 20 20 &0
XP0212 [AZUL FLOR PC-PLAS SUMIX 0 1] 1] o
XP0201 [AFUL PC-PLAS SUMIX 0 0 ] ]
¥P0O104 [AMARILLO FLUOR PC-PLAS SUMIX 0 3.75 ] 3.75
XP0801 |MEGRO PC-PLAS SUMIX 0 1] 3.75 3.75
¥P0102 [AMARILLO PC-PLAS SUMIX 0 3.75 ] 2.75
XP1101 |VERDE PC-PLAS SUMIX 3.75 1] 1] 3.75
XP0805 [ROSA FLUOR PC-PLAS SUMIX 0 1] 3.75 3.75
¥P0205 [AZUL ULTRAMAR PC-PLAS SUMIX 0 ] ] 1]
BAGS01 |[BLANCO SWEET 160 175 150 485
1ET0801 C[NEGRO ESTANDAR 20 0 ] 20
BAB01 |BASE PUFF 25 1] ] 25
XP0401 [MARROM PC-PLAS SUMIX 0 3.75 1] 3.75
¥P1202 [PURPURA PC-PLAS SUMIX 0 ] ] ]
XP1201 [WVIOLETA PC-PLAS SUMIX 0 1] 1] o
CB972 |CRISTALINA 0 o] ] 3
G5A402 |[GLITTER SILVER 0 ] 6 &
BAGO01 |BASE GLITTER 0 1] 25 25

Fuente: elaboracion propia

Por medio de la Planeacion de Requerimientos de Materiales, se garantiza que la
produccion fluya constantemente y que se pueda cumplir con las fechas pactadas
con los clientes, ademas de que permite al area administrativa y finanzas de la
empresa gestionar los recursos y evitar costos adicionales o perdidas por una mala

planeacion.

3.13 Control de la Produccion

El control de la produccion contempla las actividades necesarias para dar

seguimiento a los procesos, buscando reducir los errores. Asi como establecer



indices de referencia para determinar si el proceso se esta llevando a cabo
correctamente. Se basa en herramientas que permiten monitorear la produccion,
programada durante un horizonte de tiempo, de manera que se cumplan con las

fechas de entrega al cliente.

Existen diferentes herramientas del control de la produccion, entre ellos se
encuentra el diagrama de Gantt, una herramienta visual que permite programar la
produccidn, ademas de evaluar el avance con respecto a la meta producida, por lo

gue es una gran herramienta para el control de la produccion.

Para este caso se elabora la programacién de la produccion, asignando a cada

maquina la cantidad requerida por el cliente, como se observa en el diagrama de la

imagen 30.
Imagen 30
Diagrama de Gantt Semana 1
GS2355GD10242 7,500
ESTILOS | G52355GD10252 11,000
GS2355GD8143 11,500
SEMANA 1
LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
MAQUINA 1 7500 | | | |
MAQUINA 2 11000 |
MAQUINAIL | 7500
MAQUINA 2 | | | | 4000

Fuente: elaboracion propia

El diagrama anterior muestra el MPS obtenido para cada estilo de la semana 1, para
cubrir la demanda del cliente. Se observa como se proyecta la produccién para cada
una de las maquinas y los dias considerados para cubrir la produccion solicitada. De
esta manera resulta muy efectivo saber en qué dia se haran cambio de disefio y que

maquina tiene mas carga de trabajo.
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Para la semana 2 se lleva a cabo la misma programacion, dando secuencia a la
semana anterior y la disponibilidad de las maquinas, como se observa en la imagen
31.

Imagen 31

Diagrama de Gantt Semana 2

(G52355GD10242 13,000
ESTILOS | G52355GD10252 7,000
(52355GD8143 10,000
SEMANA 2
LUNES | MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES

MAQUINA 1 4000 | | | |
MAQUINA 2 9000
MAQUINA 1 7000
MAQUINA 2 6000
MAQUINA 1 | | 4000

Fuente: elaboracion propia

En la semana 3 se realiza la misma proyeccion de acuerdo con el programa de

pedidos del cliente como se observa en el diagrama de la imagen 32.

Imagen 32

Diagrama de Gantt Semana 3

(552355GD10242 12,000
ESTILOS (G52355GD10252 6,500
(52355GD8143 11,500
SEMAMA 3
LUNES | MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES

MAQUINA 2 4000 | | |
MAQUINA 1 8000
MAQUINA 2 6500 |
MAQUINA 1 7000
MAQUINA 2 | [ ] 4500

Fuente: elaboracion propia

Finalmente para la semana 4 se realiza la programaciéon para cubrir los pedidos
establecidos, para este caso se observa en el diagrama de la imagen 33, que la

maquina 2, no alcanzara a producir las piezas requeridas, por lo que tendra un déficit
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de 500 pz, mientras que con la maquina 1 habra un excedente de tiempo equivalente

al que le falto a la maquina 2 sin embargo, esto no representa mayor problema ya

que son la produccion alcanzada es suficiente para cubrir con los pedidos del cliente.

ESTILOS

Imagen 33
Diagrama de Gantt Semana 3
G52355GD10242 8,500
G52355GD10252 11,500
GS2355GD8143 10,000

SEMANA 4

LUNES

MIERCOLES

JUEVES

VIERNES

MAQUINA L 4500

MAQUINA 2 4000

MAQUINA 2

11000

MAQUINA 1

10000

Fuente: elaboracién propia

El diagrama de Gantt representa una manera visualizar la produccién programada y

permite darle seguimiento de manera que cumplir de forma efectiva con los pedidos

del cliente.
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CAPITULO IV
RESULTADOS



4.1 Resultados Esperados de la Propuesta

La Planificacion, Programacion y control de la produccién, esta conformada por
diferentes etapas, que permiten desarrollar una propuesta de este tipo dentro de la

que se encuentran:

e Analisis del proceso

e Estudio de tiempos

e Calculo de la capacidad

e Estandarizacion de procesos

e Planeacion y control de la produccion

Siguiendo la metodologia establecida y apegandose a los objetivos de la propuesta
formulada, se esperan alcanzar resultados efectivos que permitan aprovechar al
maximo los recursos disponibles, aumentando la productividad y reduciendo los

errores dentro del proceso productivo.

La presente “Propuesta de la Planificacién, Programacion y Control de la Produccion
en el Area de Estampado de la Empresa Comercializadora KETER S.A. de C.V.”

pretende lograr multiples beneficios a la empresa como son:

e La estandarizacion de actividades, mediante la aplicacion de un Manual de
Procedimientos que rija los subprocesos involucradas dentro del proceso de
estampado serigrafico.

e Optimizar el uso de los recursos disponibles dentro de la empresa.

e Aumento de la productividad.

e Establecer programaciones que permitan cumplir con las fechas de entrega a
los clientes.

e Contar con un Plan de requerimientos de materiales, para garantizar su

existencia y que los inventarios se mantengan al minimo.
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4.1.1 Resultados Esperados del Manual de Procedimientos

Con la implementacidon del manual de procedimientos, se espera que el personal
involucrado dentro de las areas que conforman el Departamento de Estampado
desarrolle diversas habilidades que le permitan desempefar de manera mas eficiente

las actividades asignadas.

El manual debe ser una guia que determine las condiciones en que debe
desarrollarse un procedimiento, estableciendo politicas y delimitando
responsabilidades, de manera que los empleados se comprometan en el papel
juegan dentro de la empresa. Una vez dado a conocer el Manual de Procedimientos
al departamento de estampado, personal adquirira diversos conocimientos y

habilidades descritos en la tabla 45.

Tabla 47

Resultados de la Aplicacion del Manual de Procedimientos

Personal
_ Resultados esperados
involucrado

Sabra cuales son sus responsabilidades dentro del departamento.

Se apegara a las politicas que rigen el proceso.
Encargados de

. Asumira la responsabilidad de su area, manteniendo
areas

comunicacién constante con los demas encargados, para que el

proceso fluya correctamente.

Se familiarizara con el uso de formatos y aprendera a leerlos e

interpretarlos.

Ayudantes Identificara la secuencia del proceso y las variantes que

generales intervienen.

Reforzara su compromiso con el departamento, al conocer la

importancia de su rol dentro del proceso.

Fuente: elaboracion propia
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4.1.2 Resultados de la Planificacion y Control de la Produccion

La Planificacion y Control de la Produccidén dentro del area de estampado de la
empresa Comercializadora KETER S.A. DE C.V. tiene como objetivo aumentar la
productividad y optimizar el uso de los recursos disponibles, para lograrlo se basa
en la estandarizacion de actividades, que como se menciond en los puntos anteriores

de este capitulo, permite agilizar el proceso y evitar errores.

El Plan Maestro de la Produccion, establece la cantidad a producir dependiendo de
la demanda del cliente y comparandolo con los prondsticos obtenidos, para esta
propuesta se establecid una programacion a corto plazo, especificamente para el

mes de abril.

El Plan de Requerimientos de Materiales, enlista los materiales necesarios para
producir cada uno de los estampados solicitados por el cliente, de manera que los

materiales se tengan en el momento preciso y en la cantidad correcta.

Para el Control de la Produccion, se recurre a la programacién por medio de
diagramas de Gantt, que permiten tener una vision general de la produccion en el

trascurso de las semanas.

El aumento de la productividad esperado, puede compararse con el correspondiente
al mes de marzo, donde la produccion se realizd sin ningun tipo de planeacion ni

requerimiento de materiales.

En este caso la productividad se mide en relacion a la produccion obtenida ente las

horas trabajadas.

Durante el mes de marzo se produjeron 78,233 estampados, y se dispuso de un

total de 256 horas maquina. Aplicando la férmula de productividad se tiene que:

Estampados producidos

Productividad = -
horas requeridas
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Productividad = o222 _ 306 pa/h
roductividad = AT pz/hr

Mientras que, si se compara con la produccidn obtenida por el MPS que corresponde
a 120,000 estampados en un mes, con un total de 256 horas maquina disponibles,

se obtiene el valor de:

120,000 pz

Productividad = 556 or

Productividad = 468 pz/hr

Obteniendo un aumento de la productividad de

468 pz/hr — 306 pz/hr

52
306 pz/h 0.5

Aumento de productividad =

Lo que representa un aumento esperado del 52% para el mes de abril, con respecto

al mes de marzo.

Es importante mencionar que, aunque en periodos anteriores existen producciones
mas elevadas, la cantidad de horas también fue mayor, por lo que la productividad

pudo ser menor que la esperada.

La Planeacién va relacionada directamente con el manejo eficiente de los recursos
disponibles, a través de los calculos de la capacidad, permite conocer la cantidad de

horas disponibles y promueve el uso deficiente de las mismas.
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CAPITULO V
CONCLUSIONES



5.1 Conclusion

Las herramientas de analisis de procesos como los diagramas de flujo, son de gran
utilidad para identificar las actividades que conforman un proceso, permiten
identificar la secuencia establecida, dentro de esta propuesta el analisis del proceso
actual, fue de gran ayuda para identificar la relacion entre cada uno de las areas

que conforman el departamento de estampado.

El estudio de tiempos permite establecer estandares de duracion en las actividades
principales, estos valores de tiempo estandar son fundamentales para realizar

calculos de capacidad y planeaciones de la produccion.

La estandarizacion de actividades permite a las empresas unificar sus métodos de
trabajo, garantizando que la ejecucion del proceso se lleve a cabo de manera regular

y con el menor nimero de variaciones posibles.

El desarrollo de esta propuesta contempla la estandarizacion de actividades como
parte misma para el control de la produccion. La implementacion de un manual de
procedimientos que sirva de guia para todos los trabajadores del area de estampado,
pretende establecer un método especifico y una secuencia clara de actividades, para
garantizar que el proceso se lleve a cabo sin interrupciones y con los resultados

esperados.

El objetivo general de la propuesta se basa en el aumento de la productividad y el
manejo eficiente de los recursos mediante una “Propuesta de la Planificacion,
Programacion y Control de la Produccién en el Area de Estampado de la Empresa
Comercializadora KETER S.A. de C.V.”

El aumento de la productividad depende de diversos factores, entre ellos el manejo
de los recursos disponibles (mano de obra, maquinaria, tiempo, energia eléctrica,
entre otros), y es precisamente que la Planeacion de la Produccion contempla la
gestion de esos recursos para cumplir con las fechas de entrega establecidas con

los clientes.
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5.2 Conclusiones Relativas a los Objetivos Especificos

Determinar la capacidad real de produccion del area de estampado, es uno de los
objetivos para el cumplimiento de la propuesta. Cuando se habla de capacidad, es
comun referirse a diferentes variantes como pueden ser capacidad instalada,
capacidad tedrica y capacidad real, siendo estos factores relevantes dentro de la

Planeacion de la produccion.

El mapeo de la cadena de valor es una de las herramientas graficas mas efectivas,
para identificar los flujos o canales de informacidn y comunicacion dentro de la
empresa, permitiendo identificar las partes del proceso que consumen mayor tiempo
y que no agregan ningun valor al producto final, por lo que dentro de la optimizacién

de recursos es de gran utilidad.

La Planeacion de la Produccién, se busca alcanzar mediante un Plan Maestro de la
Produccién y un Plan de Requerimientos de Materiales, con los que se establecen
las metas de produccion semanal y propone un calculo de materiales para la

produccidn solicitada.

Cada uno de los factores establecidos deben cumplirse de manera que permitan

alcanzar el objetivo principal de la propuesta.
5.3 Limitaciones del Modelo Planteado

La propuesta realizada establece condiciones necesarias para su correcto

funcionamiento, de no cumplirse los resultados esperados no se alcanzarian.

Dentro de las limitaciones del modelo planteado, se encuentran tanto factores

propios del departamento como de la empresa en general:

e Poca respuesta por parte del personal del departamento: esto implica que el
personal no participe de manera adecuada o como se espera, provocando

que los resultados alcanzados no sean los esperados.

126



e Variaciones inesperadas en los pedidos del cliente: a pesar de que los pedidos
del cliente se realizan con anticipacion, es comun recibir solicitudes de ultimo
momento, donde resulta dificil ajustar el programa de produccion.

¢ Dependencia de otros departamentos de la empresa: como todo proceso, es
imposible manejar el departamento de manera independiente, aunque se
cuente con una buena planeacion, si no se existe una coordinacion correcta
entre cada uno de los departamentos el proceso no fluird de manera correcta

lo que implicara que no se puedan cumplir con las metas establecidas.
5.4 Recomendaciones

La Planeacién, programacioén y control de la produccién tiene su importancia en la
capacidad de respuesta de un sistema de produccion para atender a la demanda del

cliente, haciendo uso eficiente de los recursos disponibles dentro de la organizacion.

Dentro de la planeacion y control de las actividades existen diversas condiciones que
deben considerarse para alcanzar los objetivos establecidos, por lo que es necesario

hacer ciertas recomendaciones.

5.4.1 Recomendaciones Relativas a la Estandarizacion de

Actividades

Dentro de la estandarizacion de actividades se recomienda profundizar en la
realizacion de los manuales de procedimientos, de manera que sean mas
comprensibles para el personal del departamento y puedan darle seguimiento a su

aplicacion.

Instruir al personal sobre los métodos de trabajo de manera que puedan

desempefiar sus actividades de la manera mas efectiva posible.

Realizar estudios de movimientos por actividad mas detallados, para simplificar los

procesos y obtener mejores resultados.
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5.4.2 Recomendaciones Relativas a la Planeacion de la

Produccion

Se recomienda establecer un sistema de control de inventarios que permita tener un
control sobre las entradas y salidas del material en el almacén de tintas, ya que
actualmente no existe un método de administracion del inventario, por lo que no se

conoce con precision las existencias dentro del departamento.

Es importante medir constantemente el nivel de desempeno del departamento para
evaluar los indices de productividad a los que opera el personal y establecer

estrategias que permitan aumentar estos indicadores.

Para el Requerimiento de materiales, es recomendable el uso de herramientas
informaticas como licencias de Software MPR, o la implementacion de plantillas
desarrolladas en hojas de cdlculo que con el sistema de control de inventarios

permitan determinar con exactitud los materiales a solicitar.
5.4.3 Recomendaciones Relativas al Control de la Produccion

Para el control de la produccion, se recomienda el uso de formatos que permitan
llevar el control de entradas y salidas de las prendas y de esta manera los lotes de

produccién se entreguen completos.

También se recomienda llevar registro de la produccién por maquina que permitan
medir los indicadores de eficiencia y otros parametros para evaluar el
funcionamiento del sistema de produccion y puedan desarrollarse mas estrategias

de mejora dentro del proceso.
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CAPITULO VI

COMPETENCIAS
DESARROLLADAS



6.1 Competencias Desarrolladas

En términos generales, las competencias son los conocimientos, habilidades,
destrezas y actitudes que desarrolla una persona para comprender, transformar y
participar en el mundo en el que vive. Cabe sefialar que la competencia no es algo

estatico, sino algo dinamico en desarrollo constante.

El conocimiento es la informacién desarrollada o aprendida a través de la
experiencia, el estudio o la investigacion. Las destrezas son el resultado de aplicar
el conocimiento varias veces. La habilidad es el potencial innato para llevar a cabo
acciones o tareas fisicas y mentales. El comportamiento es la reaccién observable

de un individuo a determinada situacion.
6.1.1 Competencias Genéricas

Las competencias genéricas son aquellas que hacen referencia, por una parte, a los
recursos personales tales como las habilidades, los conocimientos, las actitudes y
las aptitudes y, por la otra, a los recursos del ambiente. Estos dos factores
combinados permiten un mayor desempeno laboral para cumplir con las metas
propuestas. Las competencias genéricas estan relacionadas entre si y permiten que
las personas cumplan con sus metas de forma satisfactoria. Ademas, estan alineadas
con los valores corporativos y pueden ser personales, instrumentales o sistémicas,

entre otras.

Algunas competencias genéricas a destacar son la capacidad de trabajo en equipo,
la adaptacion al cambio, la creatividad, la innovacion, el sentido de la pertenencia,
la lealtad, las habilidades en el uso de las tecnologias de la informaciény la
comunicacién, el razonamiento critico, el aprendizaje auténomo, la gestion del
tiempo, la expresidbn oral, la expresion escrita, capacidad autocritica, la
responsabilidad social, la capacidad de investigacién, la capacidad de

abstraccion, las habilidades interpersonales o el compromiso ético.
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6.1.2 Competencias Genéricas Desarrolladas

De las principales competencias desarrolladas en este proyecto fueron, hacer buscar
alternativas de solucion, de tal forma que se logre el mayor nUmero de objetivos

planteados.

e Conocimientos y habilidades que tiene una persona

e Un nivel mas profundo que la simple técnica.

e Capacidad de organizar y planificar.

e Conocimientos generales basicos.

o Habilidades de gestion de informacion (habilidad para buscar y analizar
e Capacidad critica y autocritica.

e Trabajo en equipo.

e Habilidades interpersonales.

e Capacidad de trabajar en equipo interdisciplinario.

e Capacidad de comunicarse con profesionales de otras areas.
e Habilidad para trabajar en un ambiente laboral.

e Compromiso ético.

e Capacidad de aplicar los conocimientos en la practica.

e Habilidades de investigacion.

e Capacidad de aprender.

e Capacidad de adaptarse a nuevas situaciones.

e Capacidad de generar nuevas ideas (creatividad).

e Liderazgo.

e Habilidad para trabajar en forma autéonoma.

e Capacidad para disefar y gestionar proyectos.
6.1.3 Competencias Especificas Por Materia

Las competencias especificas son todas aquellas habilidades, conocimientos, valores

y pensamientos requeridas para desarrollar de manera adecuada una tarea o un

131



trabajo. A diferencia de las basicas y las generales, solo son Utiles para un ambito
en concreto, y para desarrollarlas es necesario llevar a cabo un aprendizaje disefiado

para ellas.

e Capacidad de andlisis y sintesis.

e Solucion de problemas.

e Toma de decisiones.

e Tener compromiso con los valores y principios éticos.
e Capacidad para disefar y gestionar proyectos.

e Dar enfoques de calidad al realizar el trabajo.

e Busqueda del logro.

e Comunicacion oral y escrita en su propia lengua.

e Habilidades de investigacion.

e Capacidad de aprender.

e Capacidad de adaptarse a nuevas situaciones.

e Capacidad de generar nuevas ideas

e Iniciativa y espiritu emprendedor.

e Preocupacion por la calidad.

e Busqueda del logro de los objetivos.

e Comunicacion oral y escrita.

e Analiza y evalla el flujo de los procesos de los sistemas de manufactura

e Investiga la aplicacion del muestreo de trabajo en la industria.
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CAPITULO VIII
ANEXOS



8.1.1 Anexo A Tabla de Suplementos

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres
A. Suplemento por trabajar depie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
““tfma| e F. Concentracion intensa
igeramente incomoda ; : 5
. g' L L g A Trabajos de cierta precision 0o 0
incomoda (inclinado) 2 3 : : o
S Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Muy incomoda (echado, 7 7 Trabaios d ooz
estirado) ra fjo§ e gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular - l]:luy atigosos
(Levantar, tirar, empujar) B
Peso levantado [kg] Continuo 0 0
2,5 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte 2
. & 5
10 3 4 Estridente vy fuerte
25 o 20 H. Tension mental
max Proceso bastante complejo 11
355 7 P ¢ vs
» ~e Proceso complejo o atencion 4 4
D. Mala iluminacién dividida entre muchos objetos
Ligeramente por debajo dela o Muy complejo 8 8
potencia calculada I. Monotonia
Bastante por delfajo . 22 Trabajo algo monotono 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Tiabajo bastante monbtono
E. Condiciones atmosféricas . .
indice de enfriamiento Kata SHIOM0 MY IGOoRES 4 4
16 0 J. Tedio
] 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 ]
Trabajo muy aburrido 5 2

Fuente: (Kanawaty, 1998). Introduccién al Estudio del Trabajo. Ginebra: Oficina

Internacional del Trabajo.
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8.1.2 Anexo B Sistema Westinghouse

El sistema Westinghouse consta de evaluar 4 Factores que son la destreza, esfuerzo,

condiciones y consistencia.

Esfuerzo

+0.13 Al Extrema
+0.12 A2 Extrema
+0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 C1 Buena
+0.02 C2 Buena
0.00 D2 Regular
-0.04 El Aceptable
-0.08 E2 Aceptable
-0.12 F1 Deficiente
-0.17 F2 Deficiente

Consistencia

Destreza

+0.15 | Al |Extrema
+0.13 | A2 |Extrema
+0.11 | B1 |Excelente
+0.08 | B2 |Excelente
+0.06 C1 |Buena
+0.03 C2 |Buena
0.00 D2 |Regular
-0.05 E1l |Aceptable
-0.10 E2 |Aceptable
-0.16 F1 |Deficiente
-0.22 F2 |Deficiente

Condiciones
+0.06 A |ldeales
+0.04 B |Excelentes
+0.02 C |Buenas
0.00 D |Regulares
-0.03 E |Aceptables
-0.07 F |Deficientes

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Regular
-0.02 E Aceptable
-0.04 F Deficiente

Fuente: (Baca U., y otros, 2014). Introduccion a la Ingenieria Industrial. México:

Grupo Editorial Patria.
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8.1.3 Anexo C Tablas de Evaluacion por Actividad

Tabla 1

Recepcidn de Materiales

Recepcidn de materiales
CICLOS (MIN)
1|2 )| 3|4 |s5s|e6| 7| 8 |9 |10|11|12|13|14(15(|16| 17| 18| 19| 20
5.17(5.78|4.82| 4.4 |568|56 |435| 535 | 58 | 5.3 [4.28|4.55|5.17(465| 5.7 | 45|5.68/4.35| 42 | 5.08
SUPLEMENTOS CALIFICACION DE LA ACTUACION
HOMBRE 0.09 DESTREZA c2 | 0.03 PROMEDIO (MIN)
TRABAJO DE PIE 0.02 ESFUERZO c2 | 0.02 i 5.02
LUERAMENTE INCOMODO| O CONDICIONES c |0.02
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
¥ |o11 i | 0.07 596
1.11 1.07
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 5.57
CALIFICACION DE LA ACTUACION 596

Fuente: elaboracion propia

Tabla 2

Encender Maquina Automatica

Encender Maquina Automatica
CICLOS (MIN
1|2|3|4|5|6|] 7| 8|9 |10|11]|12]|]13|14|15]|16|/17[18]19] 20
2.92|3.87|357|2.93|3.53|3.8(3.77|3.353.88| 2.93/3.02|3.07|3.45(2.78| 3.07| 3.4 [ 3.85|2.97|3.35| 2.93
SUPLEMENTOS CALIFICACIGN DE LA ACTUACISN
HOMBRE 0.09 DESTREZA c1 | 0.06 PROMEDIO (MIN)
TRABAIO DE PIE 0.02 ESFUERZO c2 |0.02 332
CONDICIONES c |0.02
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
i |o11 i | o1 406
1.11 1.1
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 3.69
CALIFICACION DE LA ACTUACION 4.06

Fuente: elaboracion propia
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Anexo C (continuacion)

Cambiar Papel a Paletas

Tabla 3

Cambiar papel a paletas
CICLOS (MIN)
1 (2| 3| 4|5s5|6]|7]| 8|9 |10]|11]|12]|13([14[15[16[17]18[19]20
5.83|6.45| 6,3 |5.35(5.02| 5.2 |5.02| 5.9 |6.48/4.98|5.53| 5.1 (5.02|4.95|5.03|6.3 [4.97|5.02| 6.4 |4.93
SUPLEMENTOS CALIFICACION DE LA ACTUACION
HOMBRE | 0.09 DESTREZA | €2 [ 0.03 PROMEDIO (MIN)
TRABAJO DE PIE 0.02 ESFUERZO €2 | 0.02 5.49 |
INCOMODO 0.02 CONDICIONES Cc |0.02
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
I |013 i |o.07 6.63
1.13 1.07
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 6.2
CALIFICACION DE LA ACTUACION 6.63
Fuente: elaboracion propia
Tabla 4
Revisar Targets guia para Centrar Cuadros
Revisar targets guia para centrar los cuadros
CICLOS (MIN
1|2 |3|4|5|6| 7| 8|9 |10|11|12|13|14|15|16| 17| 18 |19 | 20
7.57|7.65|8.68| 8.3 |7.98| 8.4 |5.25| 8.68 | 8.4 |8.12|8.87|7.93| 8.7 | 7.98|8.32| 7.8 |8.17|8.82 | 8.48| 6.6

SUPLEMENTOS CALIFICACISN DE LA ACTUACION
HOMBRE 0.09 DESTREZA D 0 PROMEDIO (MIN)
TRABAJO DE PIE 0.02 ESFUERZO c2 | 0.02 8.03
ALGO MONOTONO 0 CONDICIONES C |0.02
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
5 |01 r |0.04 9.27
1.11 1.04
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 8.91
CALIFICACION DE LA ACTUACION 9.27

Fuente: elaboracién propia
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Anexo C (continuacion)

Tabla 5

Realizar Distribucion Fisica de los Cuadros

Realizar distribucién fisica de los cuadros
CICLOS (MIN)
1| 2]|3|a|s|e]| 7| 8|9 |10|12[12]13|14]15]|16]17]18]19]20
6.3 |4.65(5.35|5.03|482| 46| 5.4 |575| 5.2 |5.08| 6,1 |4.78/5.35/4.85(5.72|59| 4.6 |5.18|5.82|4.82
SUPLEMENTOS CALIFICACIGN DE LA ACTUACION
HOMBRE 0.09 DESTREZA c2 | 0.03 PROMEDIO (MIN)
TRABAJO DE PIE 0.02 ESFUERZO D 0 527
INCOMODO 0.02 CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA c | 0.01 TIEMPO ESTANDAR
I |013 I |0.04 6.2
1,13 1.04
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 5,96
CALIFICACION DE LA ACTUACION 6.2
Fuente: elaboracién propia
Tabla 6
Seleccion de los Raceros y Alimentadores Necesarios
Seleccion de los raceros y alimentadores necesarios
CICLOS (MIN)
1|2 (3]|a|ls|e]l 7| 8|9 |w|11]12]13|14a[15[16]/17]| 18|19/ 20
8.82|7.73/9.02|8.83|8.32| 7.9 |8.88| 9.38 [ 8.55(8.15(9.52|9.28| 9.4 |8.28|7.87| 7.7 | 9.2 | 7.87|8.55|8.72
SUPLEMENTOS CALIFICACIGN DE LA ACTUACIGN
HOMBRE 0.09 DESTREZA c1 | 0.06 PROMEDIO (MIN)
ALGO ABURRIDO 0 ESFUERZO D 0 8.6 ;
CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
7 |0.09 i |0.06 9.93 |
1.09 1.06
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 9.37
CALIFICACION DE LA ACTUACION 9.93

Fuente: elaboracién propia
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Anexo C (continuacion)

Tabla 7

Programar Maquina de a Cuerdo a la Secuencia del Disefio

Programar la maquina de a cuerdo a la secuencia del disefio
CICLOS (MIN)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 |12 |13 |14 (15| 16| 17 | 18 | 19 | 20
3.35|/2.97|3.53|3.32/3.55| 3.2 (3.87|2.78 |3.68|2.98|3.68|2.97| 3.2 |4.03(3.22| 3.9 (3.53|3.15|3.38|3.25
SUPLEMENTOS CALIFICACIGN DE LA ACTUACION
HOMBRE 0.09 DESTREZA C1 | 0.06 PROMEDIO (MIN)
TRABAJO DE PIE 0.02 ESFUERZO D 0 337
LUERAMENTE INCOMODO 0 CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
: |o11 3 |0.06 3.96
1.11 1.06
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 3.74
CALIFICACION DE LA ACTUACION 3.96
Fuente: elaboracién propia
Tabla 8
Calibrar Estaciones a Utilizar en el Disefio
Calibrar estaciones a utilizar en el disefio {dngulo, presion, distancia)
[ S . gaosmN N w—
1 | 2|34 s | el 789 1w |[1nn]12]13]14|15]16]|17]18]19]20
12.42115/11.6{11.7| 12,02 [11.53/12.1{ 10.7 [11.5| 12.05 | 10.63|10.93|10.4 | 12.02 1232!10.82 10.2812.73|12.7 | 10.53
| SUPLEMENTOS CALIFICACIGN DE LA ACTUACION
HOMERE 0.09 DESTREZA 2 | 003 PROMEDIO (MIN)
INCOMODO 0.02) ESFUERZO D | o e T RS
MONOTONO 0 CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
3 0.11 3 0,03 13.17
111 1.03
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 12.8
CALIFICACION DE LA ACTUACION 13.2

Fuente: elaboracién propia
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Anexo C (continuacion)

Tabla 9

Distribucion de las Tintas en las Estaciones de Trabajo

Distribucidn de las tintas necesarias en las estaciones de trabajo
CICLOS (MIN)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 | 13 | 14 | 15 | 16| 17 | 18 | 15 | 20
3.4213.02/2,57| 3.15 2.7 | 2.8|2.57| 247 |2.57|2,87|2.53|2.75(3.35|3.05(/3,43| 2.8 | 2.87|3.05|3.48| 2.7
SUPLEMENTOS CALIFICACION DE LA ACTUACION
HOMBRE 0.09 DESTREZA €1 | 0.06 PROMEDIO {MIN)
LUERAMENTE INCOMODO 0 ESFUERZO C2 | 0.02 2.91
CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
2 0.09 3 |0.08 3.42 ]
1.09 1.08
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 3.17
CALIFICACION DE LA ACTUACION 3.42

Fuente: elaboracién propia

Tabla 10

Alimentar Tinta Sobre los Cuadros

Alimentar tinta sobre los cuadros
CICLOS (MIN)
HEAE 4 5 | 6| 7 8 | 9 |10 |11 ]12 13|14 |15 |16 17| 18|19 20
482(3.68]/502| 528 |[503| 5 [4.15]|4.52|4.82|5.38(3.88| 49| 54 |5.32(4.38) 5 [4.05|4.88(5.02|4.32
SUPLEMENTOS CALIFICACIGN DE LA ACTUACIGN
HOMBRE 0.09 DESTREZA c1 | 0.06 PROMEDIO (MIN)
LIERAMENTE INCOMODO 0 ESFUERZO D 0 474 '
TRABAJO MONOTONOQ 0.01 CONDICIONES i} 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
3 0.1 I | 0.06 & 552

1.1 1.06
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 5.21
CALIFICACION DE LA ACTUACION 5.52

Fuente: elaboracion propia
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Anexo C (continuacion)

Tabla 11

Realizar Registro de los Colores del Disefio

Realizar registro de colores del disefio
CICLOS (MIN)
1 |2 |3] a | s|e]| 7| 8|9 |10|11|12]13|14]15|16[17]18]|19] 20
29.2(33.2(35.8| 37.38 |28.6| 35 [29.8| 34.3(32.2(|35.8(37.3| 30 |29.6/37.4(35.5| 31 |26.8(35.8/31.9/35.8
SUPLEMENTOS CALIFICACIGN DE LA ACTUACIGN
HOMBRE 0.09 DESTREZA c1 |0.06 PROMEDIO (MIN)
INCOMODO 0.02 ESFUERZO c2 | 0.02 i 33,08 '
TRABAJO DE PRESICION 0.02 CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
3 0.13 3 [0.08 4037
1.13 1.08
TE + SUPLEMENTOS {MIN) 37.4
CALIFICACION DE LA ACTUACION 40.4
Fuente: elaboracién propia
Tabla 12
Aplicar Adhesivo a las Paletas
Aplicar adhesivo a paletas
CICLOS (MIN)
1 | 2| 3] 4 [ s]|e|7]| 8|9 |10|1mm]12]|13|14]15]16]17]18]19] 20
433|3.68(458| 422 | 34| 4 |477|3.68|4.08/4.23|3.52|4.77| 4.3 [4.27|4.78| 4.1 |4.33|4.27|3.93|4.72
SUPLEMENTOS CALIFICACIGN DE LA ACTUACION
HOMERE 0.09 DESTREZA c1 | 0.06 PROMEDIO {MIN)
MONOTONO 0 ESFUERZO D 0 42 ‘
CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
3 0.09 1 |0.06 4.85 ]
1.09 1.06
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 458
CALIFICACION DE LA ACTUACION 4.85

Fuente: elaboracién propia
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Anexo C (continuacion)

Tabla 13

Recepcion de Delanteros

Recepcditn de delanteros
CICLOS (MIN)
1 | 2| 3| 4 | s |67 8 |9 |[1w|11]|12|13|134|15]|16]17 |18 19| 20
508|668 54 | 497 63 | 59|662|597 | 66 [6.25(5.12(583(6.32/597|6.43| 6.1 |6.63|5.78] 6.6 | 6.35
SUPLEMENTOS CALIFICACION DE LA ACTUACION
HOMBRE 0.09 DESTREZA C2 |0.03 PROMEDIO (MIN)
ESFUERZO D 0 3 6.05
CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
b3 0.09 i | 0.03 6.79
1.09 1.03
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 6.59|
CALIFICACION DE LA ACTUACION 6.79|
Fuente: elaboracién propia
Tabla 14
Realizar Muestra de Produccién
Realizar muestra de produccion
CICLOS (MIN)
1 2 3 4 5 6 7 | 8 9 [l 3wl 1s[w|[17]18]19] 2
3422 | 46.82 | 3497 | 47.12 | 47.72 | 49.05 | 47.1 | 46,62 | 45.6 | 40.5 |43.93 | 48.03 | 43.42 [38.63 | 43.7 |38.63[49.05| 353 |42.2|49.83
SUPLEMENTOS | CALIFICACIGN DE LA ACTUACION
HOMERE 0.0} DESTREZA Q | 003 PROMEDIO (MIN) |
TRABAIO DE PIE 0.02 ESFUERZO c1 | 0.05 a6 |
MONOTONO _ 9 CONDICIONES_______ | O | O
CONSISTENCIA C | om TIEMPO ESTANDAR
I | o1l : | 0.09 _ su78
1.11 1.09
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 48.4|
CALIFICACION DE LA ACTUACION 52,78

Fuente: elaboracién propia
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Anexo C (continuacion)

Tabla 15

Autorizacion de la muestra

Autorizacion de la muestra

CICLOS {MIN)

1 2 3 1 5 6 7 8 B} 10| 11 [ 12 ] 1316 15] 16 17 ] 18[19]20
19.82 (2057 | 18.2 [ 2155 |17.05| 20.8 | 18.37 | 18.72 | 18.28 | 20.67 | 21,57 | 21.43 | 23.27 | 24.55 | 19.95| 181 |2007|17.78 (195|214
SUPLEMENTOS CALIFICACION DE LA ACTUACIGN
MUJER 0.11 DESTREZA a1 | 006 PROMEDIO (MIN)
TRABAIO DE PRESICION 0.02 ESFUERZO c1 | 005 - w008
MONGTONO 0 CONDICIONES 0 0
CONSISTENCIA 0 0 TIEMPO ESTANDAR
I | 013 I | o1t 2519 ]
1.13 111
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 22.69)
CALIFICACION DE LA ACTUACION 25.19|
Fuente: elaboracion propia
Tabla 16
Alimentar Cuadros con Tinta
Alimentar cuadros con tinta
CICLOS (MIN)

1 2 3 a 5 3 7 8 9 10 | 11 | 12 ] 13 [ 14 | 15 | 16 | 17 | 18 |19 ] 20
873|815 | 762|837 | 872 | 68 828 | 855 | 748|713 | 867 | 787 | 862 | 67 | 715 | 897 | 803 | 7.13 | 692|872
o SUPLEMENTOS CALIFICACION DE LA ACTUACION =
HOMBRE 0.09 DESTREZA @ | 003 PROMEDIO (MIN)

MONGTONO 0 ESFUERZO a | o005 e
CONDICIONES 0 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
I | 009 I | oog et R
1.09 1.08|
TE + SUPLEMENTOS {MIN) 8.64
CALIFICACION DE LA ACTUACION 933

Fuente: elaboracion propia
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Anexo C (continuacion)

Tabla 17

Iniciar produccidn autorizada

Iniciar produccion autorizada
CICLOS {(MIN)
1 2 3 4 5 3 7 8 9 1o nJu] w3115 16]17]18[19]20
368 | 315 | 328 | 282 [ 392 | 357 | 377 | 3.35 | 285 | 3.23 [ 315 | 3.65 | 348 | 42 | 402 | 322 | 413 [ 3.22 [3.03|385
SUPLEMENTOS | CALIFICACION DE LA ACTUACIGN
HOMBRE 0.09 DESTREZA €1 | 0.06 PROMEDIO (MIN)
£S5 UERZO D 0 383
CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
;| 009 : | o006 CeoR
1.09| 1.06)
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 3.8
CALIFICACION DE LA ACTUACION 4.08]

Fuente: elaboracién propia

Tabla 18

Limpiar Pantalla de Cuadros

Lisnpaar pantalla de cuadros
€ICLOS [MIN)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13| 14 | 15 | 16 | 17 | 18 [ 19| 20
868 | 995 815|837 | 692|783 88 | 863|948 | 828 | 85 | 91 | 822|897 | B22 | 865|955 | 767 [882(8.28
SUPLEMENTOS | CALIFICACIGN DE LA ACTUACIGN
HOMBRE 0.09] DESTREZA 2 | 003 PROMEDIO {MIN)
TRABAIO DE PIE 0.02 ESFUERZO [ 0] s - e
MONGTONO 0 CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA ) 0| TIEMPO ESTANDAR
: | o1 i | 003 I |
1.11 1.03
TE + SUPLEMENTOS {MIN) 9.49
CALIFICACION DE LA ACTUACION 9.77

Fuente: elaboracion propia
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Tabla 19

Entregar Produccion Terminada

Entrogar producodn terminada
CICLOS (MIN)

1 2 3 4 5 & 7 8 9 10 [ 11 [ 12] 3] 1a]as] 1] 17 ] 18[19]20
365 | 347 | 373 [ 298 | 363 | 422 | 36 [ 335|363 | 315 [3.02 | 38 {298 | 322 | 362 | 3.98 | 3.22 | 4.15 [ 347|385
e SUPLEMENTOS CALIFICACION DE LAACTUACION. |
HOMBRE 0.09 DESTREZA @ | 006 PROMEDIO (MIN)

ESFUERZO 0 0 354
CONDICIONES 3} 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
T 50| - ~ e
1.09) 1.06
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 3.86)
CALIFICACION DE LA ACTUACION 4.09|
Fuente: elaboracion propia
Tabla 20
Desmontar Diseno
Desmontar disefio (quitar tinta, bajar cuadros, realizar impieza)
CICLOS (MIN}
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 [ 12| 13| 14 [ 15 | 16| 17 ] 18 [19]20
39.62 | 45.18 | 38.05 | 35.22 | 35.45 | 38.07 | 4135 | 41.68 | 46,92 | 38.4 | 40.23 | 37.62 | 38.23 | 32.42 az.os§«.37 417 [ 4193|374 (437
SUPLEMENTOS CALIFICACIGN DE LA ACTUACIGN
HOMBRE 0.09) DESTREZA 2 | 003 PROMEDIO (MIN)
T o o e
INCOMODO 0.02 ESFUERZO a | 002 4023
MONOTONO 0 CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO ESTANDAR
STy FTIETy -
3 0.11 3 0.05 4689
1.11 1.05
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 44,66/
CALIFICACION DE LA ACTUACION 46.89)

Fuente: elaboracidn propia
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Tabla 21

Entrega de Materiales

Entrega de materiales
CICLOS (MIN}
1 2 3 [ 5 & 7 8 9 [10 [ 11 [ 12 ] 13 ] 14| 15] 6|17 ] 18 [19]2
895 [ 982 | 7.62 | 95 |10.02{10.32 | 11.08| 9.78 | 8.12 | 9.65 | 1048 963 | 9.9 | 104 [1028{11.48| 7.3 | 9.78 |10.7|9.58
SUPLEMENTOS | CALIFICACION DE LA ACTUACION |
HOMBAE 0.09] DESTREZA 2 | 003 PROMEDIO (MIN)
ESFUERZO D 0
CONDICIONES D 0
CONSISTENCIA D 0 TIEMPO FSTANDAR
P | 009 P | 003
1.09] 1.03
TE + SUPLEMENTOS (MIN) 10.59|
CALIFICACION DE LA ACTUACION 10.91]

Fuente: elaboracion propia
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8.1.4 Anexo D Manual de Procedimientos



e K ETER COMERCIALIZADORA KETER
[ —-—
ml . |

S.A. DE C.V.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
DEPARTAMENTO DE
ESTAMPADO SERIGRAFICO




Introduccion

El presente manual tiene la finalidad de describir los procedimientos a seguir dentro
del proceso de estampado serigrafico en la empresa comercializadora KETER S.A.
DE C.V. de manera que se cuente con una base de referencia documentada a fin de

reducir los errores dentro del proceso.

Se contemplan las actividades principales del proceso, desde el disefio grafico, hasta
la entrega de las prendas estampadas, considerando los escenarios posibles de
acuerdo a la experiencia que se tiene hasta el momento en el departamento y por

parte de cada uno de los responsables las areas involucradas dentro del mismo.

Dentro de este manual se describen los procedimientos de forma escrita y por medio
de diagramas de flujo para una mejor comprensién, son senalados los formatos
utilizados y ademas se identifica a los responsables y personas involucradas en la

ejecucion de las actividades.
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Comercializadora KETER S.A. DE C.V.

Procedimiento: Estampado serigrafico

Fecha: abril 2020 Version 1.0

Pag. 3 de 56 Usuarios del procedimiento:
Departamento de estampado

Alcance del manual

Dentro del proceso de Estampado Serigrafico en la empresa Comercializadora KETER

S.A. de C.V. se contemplan diferentes subprocesos necesarios para poder realizar el

estampado de las prendas que se mencionan a continuacion:

Disefio Grafico

Recuperacion y revelado de marcos
Creacion de tintas

Elaboracidon de muestras y Aprobacion
Recepcion de prendas

Estampados de delanteros

Estampado de label

Entrega de cortes

Objetivo del manual

El presente manual tiene como objetivo identificar las principales actividades

requeridas dentro del proceso de estampado serigrafico dentro de la empresa

Comercializadora KETER S.A. de C.V. asi como de senalar los diferentes formatos de

apoyo y control requeridos de manera que lleve a una estandarizacion de

actividades, de manera que se puedan reducir los errores dentro del proceso.
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Pag. 4 de 56 Usuarios del procedimiento:
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Personal involucrado y roles

PUESTO ROL
Disefador | Es el encargado de realizar la separacion de colores del diseio que el cliente ha
grafico solicitado, proporcionando la secuencia del disefo y las formulas para obtener
las tintas.

Ayudante | Se encarga de auxiliar al disefiador grafico principalmente para la entrega de
eventual positivos y secuencias.

Glosario

CONCEPTO DESCRIPCION
Arte del disefio | El arte es el disefio a estampar, es la imagen que proporciona el cliente
para ser estampado en las prendas.
Positivos Es la impresidon de una parte del disefio, correspondiente a un color en
especifico sobre una pelicula de acetato por medio de un plotter.
Secuencia del Se refiere al orden en que se estampan los colores, para que se obtenga

disefo un resultado satisfactorio y que pueda ser aprobado por el cliente.
Reorden Son modelos de prendas que se producen varias veces a lo largo del afio.
Técnica de Es el tratamiento especial que el cliente solicita, entre los mas recurrentes
serigrafia se encuentran: tacto suave, glitter, HD, foil y puff.

Label Es la etiqueta que se estampa en la espalda de las prendas y contiene

informa con referente a la talla e instrucciones de cuidado.

1. OBJETIVOS DE PROCEDIMIENTO

Realizar una correcta separacion de colores del disefio, cuidando la precision de cada

color de manera que no existan complicaciones al momento de estampar el disefio.
2. POLITICAS QUE RIGEN EL PROCEDIMIENTO

e Debe basarse en las indicaciones que el cliente le solicite.
e Mantener comunicacion constante con el area de aprobacion de muestras.
e Debe proporcionar la secuencia del disefio que sirve de base al

departamento.
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Usuarios del procedimiento:
Departamento de estampado

3. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Paso Actividad Responsable Descripcion
Es la parte inicial del proceso, el disefiador
Recepcion de la L recibe las creaciones de corte por medio de
1 . Disenador . .
Creacion del e correo electronico, de estos formatos obtendra
grafico . -, .
Corte. la informacidn necesaria para todo el
departamento de estampado.
Antes de solicitar el arte del disefio, se debe
. revisar si se ha producido anteriormente, en
Revisar en o , . .
2 . Disenador caso de ser asi solo se consulta con el cliente si
archivo si es un e . . . .
reorden grafico existe algun cambio, si no lo hay, se imprimen
' los positivos nuevamente y se pasa al revelado
de cuadros y se consulta la secuencia existente.
3 Solicitud de arte | Disefiador El disefiador debe pedir el arte del disefio, el
del disefio. grafico cual le es proporcionado por correo electrdnico.
En este paso el disefiador recibe la imagen o
4 Recepcion de Disefiador archivo editable con el que comenzara a
arte del diseno. | grafico trabajar, ademas de recibir la ficha técnica
(Matrix) de disefio del cliente.
El disefiador grafico realiza la separacion de los
5 Separacion de Disefiador colores que componen el arte de manera que
colores. grafico se utilicen la menor cantidad de colores
posibles.
. . La etiqueta de Label también es proporcionada
Trabajar archivo | . . ) s ‘e
6 . Disenador por el cliente, el disehador grafico le agrega la
de label enviado o . Ly . .
. grafico informacion contenida en la Creacidén de Corte
por el cliente. )
y Trim Sheet.
Impresion de Una vez realizada la separacion de los colores
7 positivos de los | Disefiador y autorizado el Label por el cliente, el disefiador
colores del arte | grafico exporta los archivos a formato PDF para poder
y label. imprimir en plotter.
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Procedimiento: Diseno grafico
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Fecha: abril 2020 Versién 1.0
Pag. 6 de 56 Usuarios del procedimiento:
Departamento de estampado
Paso Actividad Responsable Descripcion
Una vez impresos los positivos se revisan para
verificar que los  colores  coinciden
s Revision de Disefiador correctamente y no se empalmen uno con otro.
positivos. grafico Los positivos del Label se revisan para verificar
que el texto impreso es correcto y coincide con
la informacion del Trim Sheed.
Por medio de una herramienta de simulacion de
9 Obtencién de Disenador colores, se calculan las férmulas para la
férmulas. grafico creacién de cada uno de los colores y que
permite saber el material a utilizar.
El disefador grafico debe imprimir el Matrix
donde viene la sugerencia de secuencia de los
Elaboracion de Disefiador colores y la técnica especial de serigrafia, en
10 secuencia del e caso de que el cliente no proporcione la
o grafico . s . .
diseno. secuencia, el disehador grafico debe realizar un
formato donde sugiera una secuencia de
colores de acuerdo a la separacion realizada.
Entrega de El ayudante eventual es el encargado de
positivos y entregar los positivos al area de cuadros junto
féormulas de con una copia del Matrix o secuencia, al area de
11 tinta a las areas Ayudante tintas le entrega también una copia del Matrix
. eventual , .
de tintas y con las férmulas para cada color, dejando una
revelado de copia del Matrix para el area de aprobacién de
cuadros muestras.
12 Fin
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Departamento de estampado

4. DIAGRAMA DE FLUJO

Proceso de Disefio grafico
Disefiador grafico

Ayudante eventual

Recepcion
de creacion
de corte
¢Es SI Buscar en el
reorden? —3 | archivo el disefio
’ ya trabajado
NO l< l
‘ SI 1
Solicitar al chay
cliente arte — caml_)|o§ en
del disefio el disefio?
J NO l
y
Recepcion Reimprimir
ded? rte del positivos
isefio
Separacién
de colores
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Departamento de estampado

Disefiador grafico

Ayudante eventual

NO

Trabajar label
enviado por el
cliente

¢El cliente
autoriza el
label?

\4

Imprimir
positivos del
disefio y label

Y

¢Estan
correctos los

0sitivos?
NO g

SI

Obtencion
de férmulas
para tintas

A

Elaboracién de
la secuencia de
disefio

Entrega de positivos,
v secuencia y formulas a

v

las areas respectivas

|
&
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Usuarios del procedimiento:
Departamento de estampado

5. DOCUMENTOS DE SOPORTE

Actividad | Documento | Responsable Descripcion
e El Matrix es la ficha enviada por el cliente
s Matrix (ficha s L - .
Separacion . Disenador donde se indica la técnica a utilizar, los
técnica de . . s
de colores grafico colores a utilizar y la posicion del
estampado)
estampado.
El Trim Sheed es un documento que envia
Trim Sheed el cliente donde especifica las indicaciones
Trabajar el Disefiador que debe llevar el Label, ademas de otros
label Creacién de grafico datos solicitados por el cliente.

Corte

La Creacion de Corte proporciona
informacién adicional que se incorpora al
Label como la composicién de la tela.

Elaborado por: Fecha: Firma:
Marco Antonio Quinto Bonifacio

Revidado por: Fecha: Firma:
Jorge Rivera Flores

Aprobado por: Fecha: Firma:
Miguel Angel Martinez
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Pag. 10 de 56 Usuarios del procedimiento:
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Personal involucrado y roles

PUESTO ROL
Encargado area de Recibe los positivos del disefio, coordina el proceso de recuperacion
cuadros y revelado de cuadros que se utilizaran para estampar la produccion.
Ayudantes de Son asignados a diferentes tareas para recuperar cuadros y revelado
revelado de los positivos.
Glosario
CONCEPTO DESCRIPCION
Cuadros Son estructuras metalicas también conocidos como marcos, donde se tensa

una malla cobre la que se revelan los disefos, se utiliza uno por color.

Malla Material utilizado en serigrafia, se tensa sobre marcos metalicos o de
madera, sobre esta se aplica la emulsidn serigrafica.
N Sustancia sensible a la luz, que se utiliza para recubrir ambos lados de la
Emulsion malla y que al quemarse se desprende, dejado grabada la imagen
correspondiente a la separacién de color que se necesita.
Mesa Es una maquina, emite luz UV por medio de lamparas colocadas bajo una
insoladora base de vidrio sobre la que se colocan los cuadros para quemar la emulsion.

1. OBJETIVOS DE PROCEDIMIENTO

Llevar a cabo el proceso de revelado de cuadros, basandose en la secuencia

propuesta por el disefiador grafico, utilizando los calibres de malla adecuados.

2. POLITICAS QUE RIGEN EL PROCEDIMIENTO

e Debe cuidar que el tensado de las mallas sea adecuado para un mejor

estampado.

e Atender a las indicaciones del disenador grafico y el Muestrista.

e Asegurarse que el disefio fue revelado correctamente cuidando todos los

detalles.
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Usuarios del procedimiento:
Departamento de estampado

3. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Paso | Actividad | Responsable Descripcion
Recepcion de | Encargado El encargado del area de cuadros recibe los
1 los positivos y | area de positivos y la secuencia del disefo.
secuencia cuadros
. En primer lugar, se debe revisar el tamafio de
Revisar Encargado L . e
2 . . diseno para determinar que cuadros se utilizaran,
secuencia del | area de , .
o asi como el tipo de malla de acuerdo a los colores y
diseno cuadros - .
la técnica que se aplicara en el estampado.
Se encargan de recibir los cuadros que ya fueron
utilizados en produccién, para borrar los disefios
3 Recuperar Ayudantes de | previos, utilizando agua, removedor de emulsion y
cuadros revelado desengrasante para dejar la malla limpia.
Cuando la malla ya no sea funcional o esta rota,
debe cambiarse por otra nueva.
Una vez recuperados los cuadros, se procede a
emulsionar por ambos lados aplicando la cantidad
4 Emulsionar Ayudantes de | necesaria dependiendo de la técnica solicitada.
cuadros revelado La emulsién debe secarse haciendo circular aire
sobre las caras de la malla utilizando una secadora
para acelerar el proceso.
Se colocan los positivos sobre el reverso del cuadro
a la altura requerida, el positivo cumple la funcién
Encargado de obstruir el paso de la luz en donde este impreso
5 Quemado de |, L.
. area de el diseno.
emulsion .
cuadros Se coloca el marco en la mesa insoladora y la
emulsion se quema, endureciéndose y queda
grabado el disefio.
Una vez quemada la emulsidn, se retira el positivo
6 Destapado de | Ayudantes de | para destapar el disefio completamente, utilizando
malla revelado agua por medio de una hidro lavadora para un
mejor resultado.
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Paso Actividad Responsable Descripcion
Los cuadros son secados con aire comprimido,
Ayudantes de , . ) -
7 Secar cuadros este método sirve para quitar cualquier tipo de
revelado .
suciedad.
Los cuadros  deben ser revisados
cuidadosamente para asegurarse que el disefio
Revisar Encargado se revelo completamente y que no existe
8 revelado de area de alguna irregularidad en el disefo.
cuadros cuadros En caso de existir algun error el cuadro es
retocado manualmente o en su defecto se
vuelve a revelar.
Los cuadros deben ser cubiertos con cinta
. adhesiva entre la parte metdlica y el inicio de
Encintar Ayudantes de ) P y .
9 la malla, debido a que la emulsién deja los
cuadros revelado ) ) . .
bordes descubiertos, la cinta evita que la tinta
pase por esos espacios y manche la prenda.
Una vez que se tienen todos los cuadros
Entrega de Ayudantes de q .
10 revelados y revisados completamente, son
cuadros revelado .
entregados al area de muestras.
11 Fin
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4. DIAGRAMA DE FLUJO

Proceso de Revelado de cuadros

Encargado area de cuadros

Ayudantes de revelado

Recepcion de

positivos y
secuencia
Revision de la cHay NO
_ cuadros Recuperar
secuencia de| |—» recuerados? ™ cuadros
disefio P ,
. | Emulsionar
cuadros
Quemar |
emulsion |
»| Destapar malla
Secar cuadros
Quemar,
emulsion’
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Encargado area de cuadros Ayudantes de
revelado
Destapar R Secar
malla ”| cuadros
Revisar
revelado de [<
cuadros
¢Estan
destapados SI
correctamente?
Retocar > Encintar
cuadros cuadros
Entregar
cuadros
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5. DOCUMENTOS DE SOPORTE

Actividad | Documento | Responsable Descripcion

) Encargado La secuencia del disefio es una ficha
Revelado SecuNenC|a del area de elaborada por el disefiador grafico dende
de cuadros | diseno revelado se indica el tipo de malla a utilizar

dependiendo de la técnica utilizada.
El Matrix proporciona una secuencia
Encargado solicitada por el cliente, también especifica
Revelado Matrix area de el tamafio del arte y determina si se
de cuadros revelado requeriran dos tamafos para el disefio es

decir un tamafio grande para tallas XL y L
y un tamano chico para tallas M, Sy XS.

Elaborado por: Fecha: Firma:
Marco Antonio Quinto Bonifacio

Revidado por: Fecha: Firma:
Jorge Rivera Flores

Aprobado por: Fecha: Firma:
Miguel Angel Martinez
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Personal involucrado y roles

PUESTO ROL

Encargado area de Recibe la secuencia del disefio para saber que colores se

tintas requieren, también se le proporciona una formula de acuerdo
al cddigo de PANTONE®.

Ayudante de tintas Apoya en la creacion de los colores, verifica las existencias en
el almacén de tintas y solicita los materiales que faltan.

Glosario
CONCEPTO DESCRIPCION
PANTONE® Es un sistema de identificacion, comparacion y comunicacién de color
para las artes graficas.
Pantonera Es una guia de colores, donde se muestra el tono de cada color y su

cdédigo de identificacion, es una herramienta fundamental para el
estampado serigrafico.

Composicidn Para el are de tintas es importante conocer la composicidn de la tela,
que se refiere los materiales de que se encuentra hecha y en qué
porcentaje la conforman. Conociendo el dato y el tono de la tela se
define si debe llevar alguna base especial o no la llevara.

Base Consiste en la aplicacién de un material especial que se aplica
directamente sobre la tela y cubre todo el disefo para que todos los
demas colores caigan sobre esta y se vean mas vivos.

1. OBJETIVOS DE PROCEDIMIENTO

Crear las tintas realizando mezclas de pigmentos y bases hasta igualar los tonos que

el cliente esta solicitando.
2. POLITICAS QUE RIGEN EL PROCEDIMIENTO

e Se debe cuidar que todos los tonos se apeguen al Pantone requerido

e La mezcla debe ser homogénea para que no exista variaciéon de color.
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3. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Paso Actividad Responsable Descripcion
Recepcion de , El encargado del area de tintas recibe la
. Encargado area . L X
1 secuencia y de tintas secuencia del disefo y las formulas que
formulas requiere para obtener cada uno de los tonos.
2 Revision de Encargado area Las férmulas se revisan para identificar que
férmulas de tintas materiales se necesitan.
Una vez identificado los materiales para crear
los tonos, el ayudante de tintas se dirige al
Buscar Ayudante de 108, & 9 i g
3 . . almaceén de tintas para reunir los materiales y
material tintas . . L
llevarlos al area de tintas para iniciar con el
mezclado.
Cuando el material requerido no se encuentra,
el encargado del area de tintas realiza el
4 Solicitar Encargado area pedido de material al departamento de
material de tintas compras, calculando cuanto se necesitara en
total de acuerdo a la cantidad de prendas a
estampar indicadas en la Creacion de Corte.
. , El material solicitado se recibe y se registra en
Recepcion de | Encargado area . . .
5 . . el control de existencias y se lleva al almacén
materiales de tintas .
de tintas.
Utilizando una bascula se pesa la cantidad de
material que solicita la férmula para el color
ue se esté trabajando, posteriormente se
5 Mezclado de | Ayudante de g ) P
. . mezcla manualmente con una pala para
materiales tintas ) o .
cantidades pequefas y se utiliza un taladro de
banco adaptado para mezclar grandes
cantidades.
Comparar Encargado area Una vez realizada la mezcla se compara con el
6 PANTONE® solicitado se va agregando
PANTONE® | de tintas MNE® Y greg
material hasta igualar el tono deseado.
7 Entrega de Ayudante de Una vez que las tintas igualaron el tono
tintas tintas deseado, se entregan al Muestrista.
8 |FIN
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5. DOCUMENTOS DE SOPORTE

Actividad Documento | Responsable Descripcion
Creacion de Secuencia del | Encargado La secuencia del disefo lleva
tintas disefo area de titas | impresas las formulas necesarias

para realizar las mezclas de material
para crear las tintas.

Preparacién de
la técnica
especial

Matrix (ficha
técnica del
diseno)

Encargado
area de tintas

El cliente solicita sefala la técnica
especial que requiere para el disefio,
el Matrix sefiala las partes que
llevaran la técnica y en ello se basan
para pedir el material necesario.

Calcular cantidad
de material para
cubrir

Creacion de
Cortes

Encargado
area de tintas

La creacion de cortes proporciona la
cantidad de prendas a estampar, que
sirve para calcular cuanto material

produccion sera necesario por toda la
produccion.

Elaborado por: Fecha: Firma:

Marco Antonio Quinto Bonifacio

Revidado por: Fecha: Firma:

Jorge Rivera Flores

Aprobado por: Fecha: Firma:

Miguel Angel Martinez

170



Manual de procedimientos Estampado Serigrafico
Comercializadora KETER S.A. DE C.V.

Procedimiento: Elaboracién de muestras y aprobacién

Fecha: abril 2020 Versién 1.0

Pag. 20 de 56 Usuarios del procedimiento:
Departamento de estampado

Personal involucrado y roles

PUESTO ROL

Muestrista Se encarga de pintar muestras en lienzos que requiere se
enviaran al cliente para que autorice.

Encargado autorizacién | Tiene comunicacion directa con el cliente, se encarga de

de muestras mandar las muestras y solicitar aprobaciones para iniciar la
produccion.

Disenador grafico Realiza la separacion de colores del arte, hace las correcciones
de disefio que sean solicitadas durante la autorizacion.

Encargado area de Realiza las correcciones en los cuadros que lo requieran para

cuadros que la muestra vuelva a realizarse y sea aprobada.

Encargado area de tintas | Recibe las correcciones de tonos y texturas segun lo solicite el
cliente.

Glosario
CONCEPTO DESCRIPCION
Strike-off Es una muestra del estampado del disefio, se pinta sobre un lienzo en forma

rectangular de la tela a utilizar para la produccién, el Strike-off se envia al
cliente para pedir autorizacion de disefo.

PP Son muestras del estampado en prendas armadas de la talla base que es la
talla M, el cliente las solicita luego de autorizar el disefio, estas prendas sirven
para ver la relacion posicidon-tamafio del estampado con respecto a la prenda
y una vez autorizadas por el cliente, la produccién puede iniciarse de manera
oficial.

TOP Son muestras estampadas de cada talla del disefio de acuerdo a como se
soliciten en la Creacion de Corte, se envian junto con la carga y su funcién
es se muestra representativa de toda la produccion.

Label Es la etiqueta que se imprime en la espalda de la prenda a cierta medida del
cuello, debe imprimirse de manera clara y sobre la prenda correcta.
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1. OBJETIVOS DE PROCEDIMIENTO

Asegurar la aprobacion del cliente, de manera que se pueda iniciar con la produccién

y establecer la muestra correcta para la produccion.

2. POLITICAS QUE RIGEN EL PROCEDIMIENTO

e El encargado del area de muestras y autorizacion debe asegurarse de que

se cumplan las especificaciones del cliente.

e Debe preparar las PPs y TOPs para entregarlas en tiempo y forma para que

el proceso fluya correctamente.

e Debe ser el filtro principal para que la produccion se apegue a la muestra y

no existan variaciones que puedan producir un rechazo.

e Debe revisar que las instrucciones del Label sean las correctas y que el

cliente apruebe su estampado.
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3. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Paso Actividad Responsable Descripcion
L El encargado de 4d4rea de muestras vy
Recepcion de ., . . .
Matrix y Encargado de | aprobacion recibe el Matrix y la secuencia del
1 . muestras y disefio, de donde sacara la informacion
secuencia del g . . .
. aprobacion necesaria para solicitar los Strike-off al
diseno. .
Muestrista.
. Se solicita la tela al area de corte, basandose
2 Solicitar tela . . .
. Muestrista en la composicion y color de tela solicitada en
para Strike-off .
la Creacion de Corte.
Analizar Antes de comenzar a montar los cuadros, el
3 secuencia del Muestrista Muestrista analiza la secuencia propuesta y
disefo determina si debe seguirla 0 modificarla.
El Muestrista solicita los marcos para
. . montarlos en el pulpo serigrafico manual
4 Solicitar cuadros | Muestrista -, . P p. g . f
también recibe el Matrix y la secuencia del
disefio para poder realizar las Strike-off.
Se solicitan los colores al area de tintas, asi
5 Solicitar tintas Muestrista como el material para aplicar la técnica
especial que requiera el cliente.
El Muestrista debe basarse en la secuencia del
. . disefio para elegir el tipo de racero que va a
6 Elegir raceros Muestrista >N para €6 P d
utilizar basandose en su dureza y el acabado
que se necesita.
. Este proceso consiste en ajustar los cuadros de
7 Registrar . o
Muestrista manera que los colores  coincidan
cuadros ,
perfectamente entre si.
Alimentar Una vez realizado el registro, las tintas son
8 cuadros con Muestrista suministradas sobre los cuadros para pintar los
tintas Strike-off
Se pintan los primeros lienzos siguiendo la
9 Pintar Strike-off | Muestrita secuencia corregida y aplicando la técnica
solicitada por el cliente.
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Paso Actividad | Responsable Descripcion
Pasar por el El estampado debe pasarse por el horno para que
10 horno los Muestrista la tinta se cure y se adhiera completamente a la
Strike-off tela de manera permanente.
Una vez horneados los Strike-off el encargado de
muestras, revisa el estampado y lo compara
. Encargado de ! paco 'y P
Revisar contra la Pantonera para verificar que se apega a
11 . muestras y . ., . L
Strike-off aprobacion los tonos solicitados, también revisa que el disefio
P este registrado correctamente, asi como que las
texturas sean las correctas.
Una vez que el estampado este correcto, se envia
. . Encargado de ) . .
Enviar Strike- al cliente para que realice las observaciones
12 muestras y . .
off oy correspondientes 'y pueda autorizar el
aprobacion
estampado.
El cliente envia las correcciones o indica las
- Encargado de . .
Recibir modificaciones que sean necesarias, en caso de
13 . muestras y . . D
correcciones g no existir ninguna aprueba el diseno
aprobacion . .
inmediatamente.
Solicitar Encargado de | Se solicita el archivo Sample Instructions donde
14 Sample muestras y se especifica el nimero de PPs y TOPs que
Intructions aprobacién necesita el cliente.
EL Muestrista pinta las PPs con las correcciones
15 Pintar las PPs | Muestrista Hest! p_| . a . ©
hechas por el cliente. También se pinta el Label.
. Encargado de | Una vez pintadas las piezas y revisadas son
Enviar las . . .
16 PPs muestras y enviadas al cliente para que las revise y de la
aprobacién autorizacion de iniciar la produccion.
Autorizacion | Encargado de | El cliente autoriza las PPs por medio correo
17 del muestras y electrénico y el encargado de muestras da la
estampado aprobacion autorizacion al departamento de estampado.
Una vez aprobado completamente el disefio, el
18 - . . .
Devolucion Muestrista Muestrista baja las tintas y desmonta los cuadros
de materiales para regresarlos a las areas respectivas o a la
produccidn.
19 Fin
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4. DIAGRAMA DE FLUJO
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Encargado de
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5. DOCUMENTOS DE SOPORTE

Actividad | Documento | Responsable Descripcion
Solicitar Creacion de Encargado de | El encargado de muestras solicita los Strike-
Strike-off Corte muestras y off al Muestrista para enviarlas al cliente.
aprobacion
Estampar Matrix Muestrista El Muestrista, analiza la secuencia propuesta
Strike-off por el disefador y la modifica si es
Secuencia del necesario, el Matrix establece donde se
diseno aplicara la técnica especial que solicita el
cliente.
Preparar Sample Encargado de | El Sample Instructions determina cuantas
PPs Instructions muestras y PPs requiere el cliente, asi como el nimero
aprobacion de TOPs y la relacion por tallas.
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Personal involucrado y roles

PUESTO ROL
Encargado de recepcion | Recibe las prendas armadas, es el encargado de verificar las
de prenda armada cantidades y proporciones por talla con base a la Creacion de
Corte.
Encargado de recepcion | Recibe las prendas en corte, es decir solo los delanteros y las
de prendas en corte espaldas antes de ser confeccionadas y las coteja con la hoja de
Instrucciones de tendido y el formato de control de bultos.
Ayudante general Son los encargados de auxiliar en la recepcion de prendas,
contandolas y separandolas para poder identificarlas facilmente.
Glosario
CONCEPTO DESCRIPCION

Voltear prenda Las prendas confeccionadas se reciben por el derecho, pero debe
voltearse por el revés cuando se estampe el Label.

1. OBJETIVOS DE PROCEDIMIENTO

Realizar el conteo de manera precisa y correcta para que los cortes se cuadren

completamente y no existan faltantes.
2. POLITICAS QUE RIGEN EL PROCEDIMIENTO

e Los encargados de recibir las prendas deben clasificar adecuadamente las
tallas para que no se estampen erroneamente las prendas.

e Deben llevar el registro de la prenda recibida, asi como de la que ya fue
estampada de manera que no falten tallas por estampar después de haber

desmontado el disefo.
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3. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Paso Actividad Responsable Descripcion
Se reciben las prendas confeccionadas,
Recepcion de Encargado de | identificando a que cliente pertenecen, nimero
1 prendas recepcion de de estilo, numero de corte y disefio a estampar
armadas prendas con la informacién contenida en la Creacién de
corte.
Las prendas se cuentan en bultos de 25 piezas y
2 Conteo de Ayudante son atados, se clasifican por tallas y en caso de
prendas general cortes grandes se debe identificar que seccién
es.
3 Acomodo en Ayudante g;zc\;iz CZI:tadlzz y :Lzsifichas I:;ls prendasee
anaqueles general . e . queles  de  recepcion
identificandolas con etiquetas.
Entrega para Encargado de | Se realiza la entrega de prendas parcial por tallas
4 estampado de recepcion de a las maquinas de estampado para que
delanteros prendas comiencen a procesarlas.
Voltear prenda Avudant Una vez estampadas las prendas del delantero,
5 y clasificar para yudante se vuelven a separar y contar por talla, para
Label general voltearlas y pasarlas al estampado del Label.
Encargado de | Cuando las prendas no estan confeccionadas,
Recepcion de recepcion de solo se reciben las espaldas y los delanteros los
6 prendas en prendas en cuales se verifican con la hoja de control de
corte corte bultos y se identifica si es una seccion o un corte
completo.
Una vez identificado el nimero de corte, el
7 Acomodo en Ayudante numero de estilo, la seccion y el arte a estampar,
anaqueles general
se acomodan los bultos en los anaqueles.
Entrega para Encarg_a}do de | Las espaldgs y §Ielanteros se pueden estampar
recepcion de de forma simultanea ya que al estar en corte no
9 estampado de rendas en dependen una de otra, una vez terminado el
espaldas y P P !
delanteros corte estam?ado se regresan a los anaqueles vy
después se entregan para confeccionar.
10 | FIN
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5. DOCUMENTOS DE SOPORTE

Actividad | Documento | Responsable Descripcion
Identificacion | Creacién de | Encargado de | La Creacion de Corte contiene la
de corte y corte recepcion de | informacion necesaria para identificar los
conteo de prendas cortes, como son el nimero de corte, el
prendas numero de estilo, color de la tela y disefio

de estampado.
Control de Nota de Encargado de | Es una nota que se lleva para tener el
entradas entrada recepcion de | control de las prendas que se reciben,

prendas

deben ser llenadas de acuerdo a los
campos que solicita y llevar firma de
quien entrega y quien recibe.
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Personal involucrado y roles

PUESTO ROL
Encargado de Es quien supervisa el proceso y realiza las programaciones de la
estampado produccién y designa responsabilidades.
Operadores de maquina | Es personal capacitado para operar las maquinas automaticas de
serigrafia.
Personal de calidad Son quienes revisan el cuidado de la calidad de manera que el
estampado quede de acuerdo a las especificaciones del cliente.
Ayudantes generales Cumplen diferentes roles, desde meter y sacar prendas de las
maquinas, realizar el retoque de las prendas entre otras
actividades.
Glosario
CONCEPTO DESCRIPCION
Retocar Se refiere al proceso de cubrir manualmente los defectos del estampado
para cumplir con la calidad.
Raceros Son piezas de goma con un respaldo metalico, utilizadas para pasar la
tinta por a través de la malla.
Paletas Son bases rectangulares de diferentes mediadas, sobre las cuales se
colocan las prendas a estampar y sobre las que hace presion el racero.

1. OBJETIVOS DE PROCEDIMIENTO

Realizar un estampado que cumpla con los estandares de calidad del cliente y se

entregue en tiempo y forma.
2. POLITICAS QUE RIGEN EL PROCEDIMIENTO

e Los cortes deben ser estampados en su totalidad, sin faltantes.
e La produccidon debe apegarse a la muestra aprobada por el cliente.

e Los materiales utilizados para el estampado deben ser de buena calidad.
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3. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Paso Actividad Responsable Descripcion
El Encargado de estampado revisa las
creaciones y el programa de carga, en
1 Programar Encargado de | coordinacion con el area de muestras vy
produccién estampado autorizacion determina que cortes ya estan
listos para procesar y los programa para
cumplir con la carga
Teniendo el programa de produccién, el
encargado de estampado asigna los cortes
2 Asignar corte a | Encargado de | aprobados a cada maquina con cierta
maquinas estampado anticipacion, para que pidan los materiales del
siguiente disefio antes de procesar el que
tienen en curso.
Poco antes de terminar la produccion en curso
Solicitar el operador de maquina solicita la secuencia
3 . Operador de s L .
secuencia del . del diseno siguiente, para analizarla y
. . maquina - . .
diseno y Matrix modificarla si es necesario de manera que se
acerque lo mas posible a la muestra.
Una vez analizada la secuencia y hecho las
4 . Operador de adaptaciones necesarias, se solicitan los
Solicitar cuadros ) .o
maquina cuadros del diseno, para comenzar a
prepararlos.
El operador solicita las tintas a utilizar, asi
5 . . Operador de . . .
Solicitar tintas ) como el material para la tecina especial a
maquina .
aplicar.
Cuando el disefio actual se termina, los
6 Limpiar Ayudante ayudantes deben desmontar el disefio y limpiar
maquina general la maquina para no contaminar, las tintas y
cuadros del siguiente disefo.
. Los raceros se elegiran de acuerdo a la dureza
7 Elegir raceros y | Ayudante . .
requerida, las paletas se cambian de acuerdo
paletas general o .
al tamano de la prenda y el tipo de estampado.
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Paso Actividad Responsable Descripcion
Avudante Los cuadros se colocan sobre cada una de las
8 Montar cuadros Y estaciones de trabajo, dependiendo de la
general .
secuencia de colores.
El operador de maquina realiza el registro de
9 Registrar Operador de los cuadros, para que los colores coincidan
disefo maquina perfectamente y el disefio quede igual a la
muestra.
10 Alimentar Ayudante Una vez realizado el registro se alimentan los
cuadros general cuadros con tinta correspondiente.
. El operador realiza una prueba piloto, en la cual
Realizar prueba | Operador de p . . P ’p . .
11 ) . realiza ajustes finales de la maquina y obtiene
piloto maquina . N
una muestra para pedir autorizacion.
El personal de calidad revisa la muestra
12 Aprobacion de | Personal de realizada en maquina y la compara con la
la prueba piloto | calidad muestra autorizada, se hacen las correcciones
hasta igualar la muestra autorizada.
Una vez aprobada la prueba piloto, se inicia la
13 Iniciar Operador de produccién, monitoreando la produccion, si
produccién maquina detecta alguna anomalia debe detener la
maquina y corregir inmediatamente.
El personal de calidad debe monitorear la
. roduccion avisar cuando detecte algln
Liberar Personal de P Y s ;. g
14 . . defecto en la produccion, asi mismo se encarga
produccion calidad . )
de retocar las piezas defectuosas y realizar la
liberacion del corte para su entrega.
Una vez liberada la produccion se realiza la
Entregar Personal de entrega de las prendas al encargado
15 s . . . .
produccion calidad correspondiente dependiendo el tipo de prenda
(corte o armada)
15 Devolver Ayudante Al finalizar la produccién, se desmonta el
materiales general disefio y se regresan los cuadros y tintas.
16 Fin
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Proceso de Estampado de delanteros
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Elegir raceros
y paletas

v

Montar
cuadros

A

disefio

}

Encargado de Operador de Ayudante Personal de
estampado maquina general calidad
v
Programar
produccion

186



— Fecha: abril 2020 Version 1.0
Pag. 36 de 56 Usuarios del procedimiento:
Departamento de
estampado

Manual de procedimientos Estampado Serigrafico
Comercializadora KETER S.A. DE C.V.
Procedimiento: Estampado de delanteros

Proceso de Estampado de delanteros

Encargado de Operador de Ayudante Personal de
estampado maquina general calidad
o| Alimentar
- cuadros
Realizar

prueba piloto <

. | Aprobacion de la
prueba piloto

SI

¢Existen

Realizar < correcciones?

correcciones

v

Iniciar P
produccion D
Liberar
produccion
Entregar
produccién
Devolver |,
materiales
\ 4
Fin

187



Manual

de procedimientos Estampado Serigrafico
Comercializadora KETER S.A. DE C.V.
Procedimiento: Estampado de delanteros

Fecha: abril 2020

Version 1.0

Pag. 37 de 56

Usuarios del procedimiento:
Departamento de estampado

5. DOCUMENTOS DE SOPORTE

Actividad | Documento | Responsable Descripcion
Programar Programa de | Encargado La programacion de la produccion se realiza
produccién | carga estampado con base en el programa establecido por el
gerente de la empresa.
Montar Matrix y Operador de Para montar el disefio, el operador de
disefo secuencia del | maquina maquina analiza la secuencia y el Matrix,
diseno con lo que determina qué tipo de raceros va
utilizar, asi como el tamafio de las paletas,
también determina la posicion del disefo.
Liberar Matrix, Personal de El personal de calidad libera la produccion,
produccién | secuencia del | calidad basandose en la muestra fisica y las
diseno y especificaciones requeridas en el Matrix.
Creacion de Debe verificar las cantidades de cada talla
Corte para que el lote de produccion se estampe

completamente y falten piezas.

Elaborado por: Fecha: Firma:
Marco Antonio Quinto Bonifacio

Revidado por: Fecha: Firma:
Jorge Rivera Flores

Aprobado por: Fecha: Firma:
Miguel Angel Martinez
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Personal involucrado y roles

PUESTO

ROL

Encargado de Label

Es el responsable del area de Label, debe entregar la produccién
en los tiempos programados.

Ayudantes generales

Son quienes operan las maquinas de label, trabajan en equipos
de 2 personas.

Personal de calidad

El personal de calidad revisa el disefio de Label, antes de que
revelen los cuadros, para verificar que sea el correcto, cuando se
pinta la primera pieza revisa que este a la medida establecida y
que se distinga correctamente.

Glosario
CONCEPTO DESCRIPCION
Tapa costura La tapa costura es una pieza que se cose sobre la unién de cuello y la
espalda para darle una mejor presentacion a la espalda y el Label.

1. OBJETIVOS DE PROCEDIMIENTO

Realizar el estampado de Label respetando la posicion solicitada por el cliente, se

debe cuidar que sea la etiqueta correcta para que el corte no sea rechazado.

2. POLITICAS QUE RIGEN EL PROCEDIMIENTO

e Se debe verificar los datos del Label correspondan con la informacion de la

Creacion de Corte y el Trim Sheed.

e El texto de la etiqueta debe ser legible y pintada en el tono de tinta correcto.

e Se debe cuidar el centrado de la prenda de manera que no quede inclinada.
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3. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Paso Actividad Responsable Descripcion
El encargado de Label recibe la creacion de
. L, cortes, en coordinacion con el encargado de
1 Recibir Creacion | Encargado de r rinact 9

de Corte

Label

estampado, revisa el programa de carga y
establece su programa de produccién para el
Label.

El personal de calidad revisa que la etiqueta este

4 Revisar disefio Personal de o,
del Label calidad correcta y no tenga ningun error, con respecto a
los datos de la Creacion de Corte y Trim Sheed.
Una vez aprobado el disefio del label por el
2 - Encargado de .
Solicitar cuadros Label personal de calidad, se mandan a revelar los
cuadros.
3 - . Encargado de | El Label se pinta en un solo color de tinta
Solicitar tintas . . .
Label dependiendo del tono que solicite el cliente.
Se debe registrar el cuadro dependiendo de la
talla a estampar y colocar la medida indicada
4 . Ayudante . .
Registrar Label tomando de referencia el tapacosturas si es
general
prenda armada, en caso de estar en corte la
medida se toma al filo del corte.
Una vez registrado el Label y de haber
5 . Encargado de - : . )
Solicitar prenda Label suministrado la tinta, se solicita la prenda, si es
prenda armada debe entregarse por el revés.
o Personal de Las primeras piezas son revisadas para verificar
6 Autorizacion de . . . .
Label calidad la media y que el texto sea legible, si es correcto
se aprueba y pueden iniciar con la produccion.
7 Iniciar Ayudante Cuando el Label es autorizado se puede iniciar
produccién general con la produccion, cuidando la medida indicada.
9 Encargado de | Una vez terminada la produccién, se entregan
Entrega corte .
Label las prendas al encargado correspondiente.
10 Entrega de Ayudante Después de entregar el corte, se deben limpiar
materiales general los cuadros y devolver los materiales.
11 | FIN
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4. DIAGRAMA DE FLUJO

Proceso de Estampado Label
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5. DOCUMENTOS DE SOPORTE

Actividad Documento Responsable Descripcion
Programar Creacion de Encargado de | El encargado de Label revisa el programa
estampado Corte Programa | Label de carga para asignar cortes a las
de Label de carga maquinas de Label y solicitar los
materiales
Revisar Creacion de Personal de Antes de revelar los cuadros el personal
diseno de corte calidad de calidad revisa que el diseno de Label
label este correcto.
Trim Sheed

Elaborado por: Fecha: Firma:
Marco Antonio Quinto Bonifacio

Revidado por: Fecha: Firma:
Jorge Rivera Flores

Aprobado por: Fecha: Firma:
Miguel Angel Martinez
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Personal involucrado y roles

PUESTO ROL
Encargado de entrega Es el encargado de contar las prendas estampadas de Label y
de prendas delanteros, para pasarlas a el departamento de Terminado
Ayudantes generales Ayudan a contar las prendas y cuadrar los cortes.
Glosario
CONCEPTO DESCRIPCION
Prendas de Son prendas que tienen algun defecto, pero que se envian al cliente de
Segunda todas maneras y de consideran de menos calidad.

1. OBJETIVOS DE PROCEDIMIENTO

Realizar el conteo de prendas confeccionadas una vez que son estampadas de Label

y delantero, para clasificarlas por tallas y entregar al departamento de terminado.

2. POLITICAS QUE RIGEN EL PROCEDIMIENTO

e Las prendas deben de contarse con precision y deben cuadrarse con las
cantidades indicadas en la Creacion de Corte.

e Deben identificarse las piezas defectuosas para ser clasificadas como
segundas y pasar la relacion al departamento de estampado.

e Las prendas deben acomodarse y separarse de acuerdo a como lo solicite el
departamento de Terminado.

e Toda prenda faltante o que sobre debe ser reportada para dar seguimiento y

pronta solucion.
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3. DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Paso Actividad Responsable Descripcion
Recibir Encargado de Las prendas estampadas deben colocarse en el
1 prendas entrega de area de entrega de prendas identificando el
estampadas prendas numero de estilo y el nimero de corte.
. Encargado de Se revisan las cantidades establecidas por talla
2 Revisar Ly
. entrega de en la Creacion de corte.
cantidades
prendas
3 Contar Ayudante Las prendas se cuentan y se forman bultos de
prendas general 25 piezas clasificandose por tallas.
Las prendas se reciben del area de Label, por lo
4 Voltear Ayudante que vienen por el revés, deben voltearse al
prendas general derecho y puedan someterse al proceso de
terminado.
Se identifican las prendas con defectos y se
. Encargado de .
5 Clasificar entrega de marcan como de segunda llevando una relacion
segundas de piezas, informe que debe entregarse al
prendas i
departamento de terminado.
El conteo de las piezas debe cuadrarse con las
cantidades indicadas en la Creaciéon de Corte,
Encargado de o~ :
6 sefalando aquellas que son de Segunda. Si el
Cuadrar corte | entrega de
rendas corte es mayor a 5000 pz se va cuadrando por
P secciones o tallas y se lleva un control para hacer
cuadrar al final.
Una vez cuadradas las cantidades, se realiza la
entrega al encargado de recepcién de prenda en
el departamento de terminado. Cuando los
Entregar a
7 | departamento Ayudante cortes son mayores a 5000 pz. se entregan por
. general parciales, llevando el control de las piezas
de Terminado .
entregadas. El encargado de recibir las prendas
en terminado debe firmar una nota para
comprobar la entrega de las prendas.
8 |FIN
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Proceso de Entrega de prendas estampadas
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5. DOCUMENTOS DE SOPORTE

Actividad Documento Responsable Descripcion
Cuadrar Creacion de Encargado de | Los cortes se cuadran de acuerdo a las
corte Corte entrega de cantidades establecidas en la Creacién
prendas de Corte.
Entregar Nota de salida Cada vez que se entregue un corte o
corte Ayudante parcial de corte debe firmase una nota
general

de salida para respaldar al departamento
de estampado sobre las entregas.

Elaborado por: Fecha: Firma:
Marco Antonio Quinto Bonifacio

Revidado por: Fecha: Firma:
Jorge Rivera Flores

Aprobado por: Fecha: Firma:
Miguel Angel Martinez
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1. Creacion de Corte
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CREACION DE CORTES

| |

| | 1]

4 FECHA

CLIENTE :

COLOR | LOTE

STORE

VORY | TR6910

132290 | PINK

&,

TRES10

TARGET | 65%POLYESTER 35%COTTON

08/06/20.

TESTING:

CORE TEE

OBSERVACIONES:

AT

STRIKE OFF:

MAQUILERO:

6523551000133

132250 | AQMST | TR&910

LAS DIPS:

SO%POLYESTER S50%COTTON

08/06/20.

ESTAMPADOR:
ARTE:

CORE TEE

OBSERVACIONES:

TESTING:

AT

STRIKE OFF:

PPS:

LABEL:

MAQUILERO:

G52355L00L0250 | 132200 | LAV TRE910 | TARGET

SO%POLYESTER 50%COTTON

LAB DIPS:
ESTAMPADOR:

08/06/20.

CORE TEE

OBSERVACIONES:

ARTE: TESTING:

FIT:

STRIKE OFF:

PPS:

LABEL:

MAQUILERO:

G-TOTAL ‘h-— 0
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1. Instructivo

Numero Descripcion

1 En este apartado se encuentra el nombre del cliente, quien establece todos los
requerimientos para la realizacion del estampado.
Esta seccion concentra toda la informacién principal para poder identificar el
disefio:
Estilo: cada cote se identifica con un estilo Unico que permite diferenciarlo del
demas corte con el cliente.
Corte: el niumero de corte identifica uno o mas disefios que forman parte de la
misma creacion, es el nimero que sirve para identificar la creacion.

2 Color: es importante sefialar el color de la prenda, para poder identificar mas
rapidamente de manera interna.
Lote: el nimero de lote es otro cddigo de identificacion de los cortes asignado
por la tienda.
Store: hace referencia a las tiendas a las que el cliente distribuira las prendas.
Composicion: es un dato fundamental necesario para todos los departamentos
de la empresa.

3 Indica la cantidad de prendas requerida por cada talla, asi como la cantidad
total.

4 En este apartado se indica la fecha de entrega y sirve para poder establecer las
planeaciones y poder cumplir con las entregas al cliente.
Esta seccidn es llenada de manera interna por cada departamento para indicar
el estatus en el que se encuentra el proceso correspondiente.

5 Strike-off: son las muestras enviadas al cliente para autorizar el disefo
PP: son muestras del estampado en talla base (Talla que representa la media)
para que el cliente autorice la produccion.
Label: indica si ya fue aprobado el label.

6 En esta seccion se coloca la imagen de como se debe ver la prenda y
representa el arte del disefio que se estampara.

7 Indica la cantidad de prendas total de la creacién.
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2. Matrix (ficha técnica del diseiio)
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2.1 Instrucciones

Numero Descripcion

1 Datos generales del disefo, tiene el codigo del modelo y un nombre de arte que
le asigna el cliente.
Esta seccidn indica la medida del estampado de alto y de ancho, también
2 especifica si se ocupara la misma medida del disefio para todas las tallas,
comunmente ocupa dos tamafios de Arte, uno para las tallas grandes (M, X, XL)
y un tamafio para las tallas chicas (XS y S).
3 Indica a que posicidon se ubica el estampado regularmente del cuello para
prendas basicas o de alguna otra costura como en el ejemplo.
Este apartado indica el disefio preliminar del Label, posteriormente se solicitara
arte y modificara para su aprobacion.
También se indica el color de la tinta a utilizar.

Esta seccidn indica el tipo de tratamiento especial a utilizar y las partes del disefo
que lo llevan, entre las técnicas mas frecuente solicitadas por el cliente se
encuentran:

Tacto suave: es la técnica mas utilizada todos los disefios tienen una base tacto
suave y la técnica especial se ubica en las partes que especifica el cliente.

Glitter: es una técnica que utiliza particulas de brillantina sobre una base
especial donde se adhiere y da un acabado brillante a las partes del disefio donde
se aplica.

5 Puff: es un aditivo especial que se agrega a la tinta y que, al pasar en el calor,
hace que se infle dando una textura de relieve.

Foil: esta técnica se basa en la aplicacidon de una pelicula de papel brillante que
se adhiere a un pegamento y con el calor desprende el brillo sobre la parte donde
se aplica.

HD: esta técnica se basa en la aplicacion de un aditivo que funciona de manera
similar al Puff, pero con la diferencia que da un volumen uniforme a la tinta que
se aplica.

Es importante mencionar que la técnica aplicada determina la temperatura del
horno y el tiempo de exposicion.

6 En este apartado se muestra una representacion que simula, la apariencia de la
prenda estampada, es la referencia que se tiene para cumplir con las
especificaciones del cliente.

Es la secuencia sugerida por el cliente, el disefiador grafico respeta esta
sugerencia del cliente, pero al realizarse la muestra esta se adapta para crear la
secuencia en condiciones reales.

7 Cuando se estampa en las maquinas automaticas de serigrafia, se vuelve a
revisar la secuencia y se modifica de manera que se acerque lo mejor posible a
la muestra autorizada.

Estos cambios se realizan debido a que los pulpos manuales no proporcionan los

mismos resultados que los automaticos.
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3. Secuencia del diseiio




Secuencia del diseio (reverso)

88060
Marvel antiguo
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XPO201 BLANCO

3.1 Instructivo

Numero Descripcion

1 Este apartado indica el nimero de estilo de la prenda y nombre del disefio.
Proporciona informacion adicional para identificar la prenda:

2 e Numero de corte

e (Cantidad de piezas.

3 Sirve para identificar los colores del disefo con su codigo PANTONE®
Esta seccidbn muestra la secuencia sugerida por el disefiador grafico es
modificada por el Muestrista y por el operador de maquina siendo esta Ultima
modificacion la definitiva para guardar en archivo.

4 También indica el calibre de la malla a utilizar, dependiendo de la tinta o la

técnica que se esté aplicando, debe colocarse una gota de cada una de las tintas
utilizadas para futuras referencias.

Ademas, debe indicarse qué tipo de racero se utilizd por cada color, indicando
su dureza, (suave, media, alta).

Se muestra un ejemplo de cdmo se debe ver el estampado en la preda

Al reverso de la secuencia se imprimen las férmulas para la obtencién de cada
una de las tintas a utilizar.
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4. Trim Sheet
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4.1 Instrucciones
Numero Descripcion
1 Esta seccion indica el nUmero de estilo que se utiliza para identificar las prendas

de acuerdo al disefio
Este apartado especifica como deben escribirse las tallas, existen diferentes

2 variantes, pueden ser por letra (S, M, L, XL) o por numero (6-7, 8, 10-12, 14-
16), de la misma manera debe aparecer en el Label.
3 Es una imagen representativa de la prenda para identificar mas facilmente.

Es el disefio de Label preliminar correspondiente al estilo de la prenda, esta
informacion sirve para no cometer errores al estampar el Label.
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5. Nota de entrada

' i =
lﬁ O/ ' . GUETRY 1 ORTE LA 07f'a
BEKEIER reczecionpeconte Goyic |
. DHEROA ZADSA R TR S A (KLY \| - '\_4(\ % =
( T MOQUDELO ( r- = ]CANTID
- M AL -».— I N v—_ I= I - . : 7
eter 1 Gbaqh [ 3239 | Hypud S 12—
o 1 <A«.()7'.)7 1150 PRENDA |H: DE ENTRADA TOTAL REC -
| 223 Dlayeral oo
B — *1'- |
1 !
T S ! A 1
| e 1 X T, 5 IS .
. 237 lIo® A0 N0 1 150
OBSERVACIONES \
Cor_ﬁﬁ,_qrc._u&sm»\ ey i
- 7 hea Pesnan heg. !
INCOMPLETAS e v
=l NOMBR! BRE
5.1 Instrucciones
Numero Descripcion
1 Son los dados de intensificacion de la prenda, numero de estilo, numero de corte
y de que se recibe, esta parte la llena el departamento de confeccion.
2 Se indica el desglose de prendas por tallas.
3 Es el total de piezas, asi como las piezas faltantes en caso de haberlos y la cantidad
total.
4 Es la seccidn de las firmas, de quien entrega y quien recibe, para comprobar que
se recibieron las prendas.
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6. Control de bultos
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6.1 Instrucciones

Numero Descripcion
1 Son los datos de identificacion de corte, cuando se reciben solo los delanteros y

las espaldas.
2 Se refiere a los datos de identificacion de los bultos, indicando las tallas, niUmero

de bulto y cantidad.
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7.1 instrucciones

Numero Descripcion
1 Son los dados para identificar la prenda: nimero de estilo, numero de corte y
de quien recibe, esta parte la llena el encargado de entregar prenda armada.
2 Debe colocarse la fecha de entrega de las prendas para poder archivarlas
correctamente.
3 Se muestra el desglose por tallas de las prendas, asi como la cantidad total.
Es la seccidn de las firmas, de quien entrega y quien recibe, para comprobar
entrega.
Elaborado por: Fecha: Firma:

Marco Antonio Quinto Bonifacio
Revidado por: Fecha: Firma:

Jorge Rivera Flores
Aprobado por: Fecha: Firma:

Miguel Angel Martinez
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