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. INTRODUCCION .

La wnituaci6tn econfmica de México ne ha vinto
bnotante atectada on loa dltimen aflen. Entre otras  cauona,
conplders que la falto de competitividad 8 nivel naclional e
internacionnl de teodo tipo de productos mexlcanas, ha
conlributdo grondemente & llevarnos hagta esote  punto.  No
hemon podido competir ceontra la bucna calidad y bajen cosnton
de produccién de lna industrioo extranjeran, ¥ hotita que no
aprendamoy # hacerio cree que soeguircmos en lao miliamoan

cundiciones, en ruanto a la industria pe reficre.

Ahora mius que punea, podewnod notar esta sltuicion
con lo apertura de México ol Gott, Eftamen viendo como  la
mnayor parte de urtléulon de importacién euthAn denplazando
articulos mexjcanen, ya que tienen precion wmio  bajou  y
prenentan mejor calidad. Estn ha acabado ya con  baatuntes
induastriag mexicannn que noe han  sabide adoptorse  al nuevo
siutema de comercio en México, Toampoco han mejorndo  sug
oﬁlﬁndurun der calidpd nil vuw éraceunn de produceién como
nara poderp expurtar  oun producton o pira conpetic

Intenmnomente con lon de jmportucién.

Euatn en una de lan  coazonen fuerten por lon que  he
digidide enfocar mwmi tenin hacia el deuarrollo de la

induitrin on Mexice, Unn de estay importantes induntrinn en



la textil. ¥, ea precinomente una industria de este ramo, la
que hu -Aufridn, como michns otron, la reduccidén de oun
ventns ¥y el alza on sun caoston de producclidsn.

Futia emprech, que tiene yo man de 40 oflon  operando,
ge dredien o 1o producclon de meding, caleetlines y tobilleran
pora ventoo A nivel noclenal. Giempre ha tenido upna  bucena
aceptacion en ¢l mercade pere en log filtimos afon han bajado
sun ventan connjderablemento Yy a raiez de eoto hoan  opurgido

otroo problemins también importantesg.,

Plenuo que a peodor de eota ocltuncidn en la gque oe
encuentrn la emprenna, existen varian opcionen de cambie y
ajuntes que oe pueden hocer, con el f£in de scacarla adelante.

Conoidero primordtal el hacer una evaluacidn
conuciente de la citunci6n actuanl de la emprepa, basicamente
de =118 anistema productiva, para luego anallzarlo
detalladomente e identificar lan fallas y problemas que e
prenenten. Poateriormente jurgar loa caombion nocesnrion ¥
determinor como Jlevarlos a eabo; haclendo por dltimo una
ecvaluaclén de les beneficlos gque realmente oe obtcndn&ﬁ ¥y la
rentabilidad de la implantacién del proyecto en  cuolquiera

de low opelones que ne precenten.




ANTHCEDHRNTRS .

Estn empresa comenzd a fobricar oun primeroo tejidon
en 1942, Nepde gu fundaclon, esta se ha locallzade en el
miomo edificio. La distribucién de linecas de produccion,
almacenes, talleres y eticinon tuve que ndaptarse a  los
diferenten eupacion, ya gque el edificlo cumplia c¢on otran
funciones antewy de gser adquiride por la emprena. 52 hicleron
algunoo e¢ambios eon o entructura original para  ingotalar
electricidad, vapor, humednd y otros nerviciosn necenarios en
el proecoa, pero, aun  perdurn gron porte del cdificio

originnl ¥ au digtribuclion,

La magquinucia que Be comprd es de importocidn, en
cunnto o  tejedoran se reflere, ¥ de tabricacidn nacional
todo lo reloclionndo con equipo auxiliar y herramental. Se
hizo vna distribucién oadecuada & los  demandas de aquellos
nfon, la cual, o¢n algqunos departamenton, continua oin
cambing,

S¢  contralo el perponal neceoaria, Pernonal
manculino para 1ot laboren de tintoreria, mantenimiento,
cilderan, taolleresn, ete. El pernonal femenino se ha dedicado
bodlcamente a labores de atenclén de lng mdguinas tejedoras,
revinnde, coutura, empague  y  otron. Todos hon recibldo

clertn copacltaclén por pacte dol departamento do produccién



o por log micmon compafieron de trobajo que cuentan fon  mwas

experiencin,

NMurante coten ofion oo expandieron lao zonoo de venta
hauta adguiric un  aleance npacleonal. Se compraron  magquinae
mio  modernad, oe gontratd mAns perconal ¥ pe hicieron

ampliactones en lon lineas de produceién.

Por varion aflon oe traboajnron tres turnos poara dar
abaunto a la creclente demanda. Incluno oo crearon centreo de
distribucifin oo lermonille, Son. ¥y en Monterrey., N.L. pora
cubrit mejor la zZona norte del palo, donde uicempre ae ha

tenida una bucna demnnda.

uando cemcnzaron leno probleman  ecundmicen on
Mexico, eon 1982, lun ventno s viniceron abaje, Los  turnos
disminuyceron avtomaticamente de tréa a uno oelo, con  ia
cconsecuente bajn del peruonal de planta. Loc almacenes Bo
comenzaran a llenar y con  coto #¢ vino un desequilibrio en

] ritmo de produccién.

Durante eotos oéio aflos oe han montenide las  cosan
a1 la par de la crisis, y han pedide mantenecrse a booe de
trabajo y tomande riceogon, pero la planta no puede segulr
Zon este ritmo. Menos adn si la cltuascl6n no parece wejovar

>n les proximon afos,



Actudlmente oxitten eon México wvarins emprenns del
miomo ramo, tedas ellan esforzandone por conquistar  loo
werendon, dgue oi bién no tienen una demandn como la de antes

de la cripis, exigen cantidnd. colldad y precio.

Debido a eota situncidtn, han quedade auppendidon
“wariosn planca de expancisén y mejoran al pintema, por le  que
ge harh una investigacién o feondo de los gue =o puede hacer
pars reorganizar el “sistemn de produccidn, tomar un  NUevo

cltmo, ¥y conaccuentemente aumentnr ventas y utilideden,



C A P I T VU L © I

SISTEMA FPRODUCTIVO ACTUAL

n,) ANTECEDENTES,

tajo este temn de antecedenten, e pretende dar  una
nociédn de la sltuaciom ocetual de la emprena  entocada a la
problemiitica que preccenta ¢l nintemn productivo de la mioma,
y definir qué problemaz e inquietudes han proplcipdo la

renlizacibn de eante estudio.

camoe e mencind anterlormente, el ofio de 1982 ace dié
una fuerte baja en  las ventan, lo cuial ha sido una de  laa
razonct principalen de todos lon problemas que han purgido

en la planta haata ahora.

La emprena, cuande fué dioefiada, tenia previnta

cierta demanda. | Conforme sumentaron las vaentas fue



adquirienio magquiparia extra, auments pu nGmero de turnos, y
contratd man perconnl. ¢ olaboraron trés turnos utilizondo

ool el 100% de la capocidad inntaloda,

Por muchou afics centuve funcionando de cuta manera
pero nunca contindo con la baja gue ne davia en las ventas y

mucha menon tan repentinn.

Lo que cotoe caund en 1902 vy sique esunando  hagta
ahori, en  que les  almacenen han  quedado anturades y  loo
conlot de preduccién we han  dispoarode muy por encima de  lo
que uolihng oor, cto eo on parte debilde o que tenemos  uno
copncldad inataloda ouficiente porn trabajar trepn  turnoo
Y tolo oe onté trabajondo 2 un 0 4 60% de ou capacidad. Por
atro tndo, el glatemn quedt  desbalnncendo ¥ atlnque  yo

conenad o mejerarse, eute ns marcha del todo blen.

El hecho de que se edté trabhlande en estan
condigiosien genera alton gaston  de produceldéan. Cucata cnni
Ion miomo 1o operacién de  unno mégquina que ente produciendo
lﬁ docenan de tejido a otra oimiloar gue este produsciendo $
doconag. Al momento  de obtener el counlo por unidad
profducida, nos daimot enenta de  como e dlgparan loa  costos
y come nont nfecth el utilizar ton oo6lo un baje porcentaje

de nuestroan Lnntatactonss,




tro problema relacionado con  esto on que cuando
aumentamon huestra contidad a producir en wun  porcentaie
reducido que no amerite la  itnatnlacién de un uogundo  turno
complaoto, log coutos  toambidn ne disparon cupecifilmente  lo
reapectiveo 4 la caldera y au une, lo que Tenulta incotnteable

aumcntor on pequeiio encolo nucestro volimenen de produceidn.

Lon condiciones ambicntalen dentro  de laon Arvecan de
tejldo deben de entor bien vigiladag., Para que la  calidad
grl producto no varte y para evitar «] mel funcionamiente de
Ja magquinario, las arens de  tejfido deben entar  operando
dontro de roangna especificoo de humedad y temperatura.  El
rantener eptas condiciencn reculta también muy cooteoe ¥ ae

buzcea un medio mas econdmice de hacerlo,

Poar otra oparte, en loo nlmncenes de crude oe
prouentan dos proablemns a resolver. Uno eo el alto cotto de
maptener grondes  inventariou de  tejjdo en erude, le cusl
deben tener papns respaldar cuolquier pedido. pere coda ver
duraon mis  tiempo inmévileo. En oegundo, ne ge 1lleva  un
control de fechan de ingreco de tejido on crude al almacén y
cunnda llega o©! pedide sge dan  tanto tejidon viejom como
nuevon para ¢l misomo tefildo ¥y <1 tejilde viejo que se gqueda,
comienza a deteriorarse en ¢l almpeén micmo.

Exinte otro problema derivade del no seguir la

tilopofio de lus primeraos entradas-primerss calidan. Eagto,



on almacenes de ﬁroductu terminado, de materis prima vy de
te] ldo erudo. El tejido almacenadeo por mas de 2 6 3 mesen
comienzo o pregentdr moanchio de color amarille oin conocerte
hastn ahorn gu  causa. Este producteo queda outomaticamente
rechuzndo ¥y cado moemento oe hice ms grande el problemo.

Yor dltime, pero sin ver ¢l Gltime de loz problemad,
ve  tiene in malan programiacion dentre  de tode ol
departamonto,. No exiote ninguna nincrenia entre low pedldon
que liegan del depto. de ventpo, o)l alwmacén de producto
terminnde, almacén de materin prima ni ningune de loo  demas
departamentos. Si llegn algin pedido grunde, es ponjible dque
no o tonga 1a muticiente materia prima para  cubrlirlo.
Ahorn, ol ae  tiene, Lo talla ourge un tejlde, yo que oe
plerde bavtonte Lticempo en ajudtar lap magquinad a la talla
¥ modolo que el cllcﬁtu ha volicitndo, Lo anterior debide o

carencio de plonencion y control de la produccién.

Alqunogs otrou problemun de menor importancia tienen
lugne on el sintemia productiveo de la plantn, pero o lo lnngo

de lon unAlisin gque we hngan podrin ir rcecsledndone parn ou

nolucion.

creoo que estan bones  pueden oervir como  punte  de

partida ¥y coms una gula en la gelueldin de osaton problemog,
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b.) -  PROUESO ACTUAL  DE PROBUCCTION,

rara adentragnos mas 2l olstenn de produceidn de oo

diferentes modelos de  telide gque fabrlea 1o empresa, Derd

sonveniedte hacer una desceripeidm  detallanda de tlou  popoa

que co olguen en la claboracion de laos mismon.

El area oe prodacclién oe eacuentra dividida on don
partes principnien, E! Sren de pontimedin, donde ne fabricon
todo tipo de poantimedias, moedios, teblbeeding ¥y plantimedion
do hileos finom, ¥ o1 Areo de  tobillern, donde me fabrican

tabillierse y medias de hilon mas grueoon,

Nentrae de 1nn migmus  Greann exipten ligeras
variaciones én los métodos de fabricacién de ¢nda uno de lom

modelon de medin ¥y tobillora.

Como uni manerns de viouallaar mejor estos  procenos,

g aposxan  lod cursnegramas Sindpticon de procesin, gue ge

ltevan a anbho en  lan doo difercontes  dreas, pontimedia oy

tobillerva. e doancriben de una maners geperolizoda  lon

proceuon, yo que coada modele osignifiea un ligero cambio en
estan eperagioney.

El utilizar ecute tipe de curgogramae aes ayuda

bastante para identificar la materia prima neceparia on log
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operacionen, conacer laa operaclones ¥y el nfinere de entan,

lag inspeecliones necesariasn, cto.

56 prescnta deopufs el Lay-out de la planta como  de
encuentra actufilmente, poara dar una idea de la  diotribucisn
de la planta ¥ para poder  jdentificar cada una de 1lan

operocionen gefinladnn en loa diagramas,
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b.1.2 CURSOGRAMAG SINOBTICOS DR LOG_PROCESOS.

Lo ldea de tnelulr log curnogeauns pienépticon de lon
proceson, o la utilidad para poder ver de unp oola  ojeada
la totalldid de cada  proceno en particular, ontes de

comenpzar ou eutudio mis detellodomente.,

#l curtograms Sindptice o un diagramn que  preoaenta
un cuadro gepnernl de como ovuceden tan ndlo lan  principaleg
operiaclonen e inopeccionen de un procese completo.

Para veto, se unord la oiguiente oimbolegin, ¥

nnexn g esta, una breve deneripeion de lo que nucede a cada

pasos

o QPERACION
D INSPECCION

Q ACTIVIDADES SIMULTANEAS.
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CURSOGRAMA SIKOPTICO DEL 'PROCRSD

PANTIMEDIA

11,0 DEL CALZON HILO DE LA PIERNA LICRA PARA RESQRTE

[~ R
OmOnOnOn0a0nOnty
)
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INSPECGCLON L.~ Inapecclonar el ceotado del hile,
OPERACION 1.- Montar el hilo en lao miquinds tejedoras.

OPERACION 2.~ Hacer 1 tejldo.,

OP.~INGP. 1.~ Voltear y revioar cada tejidoe.
OPERACION 3, - Agrupar ¢l tejido por docenay,
OPERACION 4, - Encuatar el tejido.

OPERACION S.- Acomodar el tejido a vaporizar,



OPRRACION
OPERACION
OT'ERACTON
OPERACION
UrKRACLION
OpP . ~THGPF.
OPERAIION
UPERACION
G ERACTON
OPERACION
OPHRACTIUN

UPERACTUN

6.

Tam

9.~
10.-
2.-
11, -
12.-
13. -
11, -
15. -

16, -

15

Vapoerizar el tejldo.

Cortar el colzbén de cada tejido.
Unir el puente al calzdm.,
Desencuntar el tedido.

Cerrac las puntas del tejldo.
Volteor y revinoor -1 tejldo.
Lavar, tefilr y centrifugar,
Acomodor el tejido o secar.
Coloear ¢l tejldo en las canantlllan,
seenr ¢l telido,

Acomndnr ¢l tellido ya seco.

¥mpacnr ¢l tejido terminado,
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CURSOGRAMA SINOPTICO DEL FPROCELO
TOBILLIERA

NYLON DEGPEGUR

lll lll

[

4

.o




INSPECCION 1.-
OPERACIUN 1.-
OPREAMILON 2. -
Oor,~INGr, 1l.-
OT'ERACION 3.~
OPERACION 4.-
OMERACION S.-
oy, -INSI., 2.-
OPFRRACTON 6. -
OPERACION 7, -

OPERACION 8, -

17

Inopeccionar el eotado del hlle.

Montoar el hilo en long miquinaos tejedoran.
Fojer 1 tubo y la pnta oimaltaneamente,
Cortar chorizo, deocprender, revinar tejido,
Agripar el tejido por docenan,

Unir el tubo con la ponto.

Cerrar loo puntau del tefido.

anl.c::r y revisar coda tejido.

Lavar, tefilr y centrifugar,

flormnr el tejido.

Empacar el tejido.
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b.2.) LAY = OUT __ACTUAL.

ron el fin  de delimitar el drea total deotinndn o
produceion y de gue el logtor 9e pueda Sittuar en la  minma,
td anexno o continuacion el lay- out acstual de la planta,
resaltando coda una de las arfas de trobajoe por lag  que

pouan log tedidoo de pontimedio ¥ tobillern.

Se proporciona ¢l siquiente ligtado para relaclonar

el numero del 4drca eon la lucalizoacifm de la mioma,

1.- Almacén de materia prima,

2.~ Area de telido pantimedia.,

3.~ Arca de tejlde teblllera.

4.- Area de vaporizodo de pantimedin.

5.- Aredl doe acabade édo pantimedia.

6.=- Aren de acabndo de tobillera.

1.~ Tintoreria.

8.~ Arco de catufon (aecado de poantimedia).
9.= Arengs de hormado (hormado de tobillera).
10.-Aren de empague.,

11.-Departamente de mantenlmiento.

12.- Taller del arca de tobillera,

13,- Laboraterio de tintoreria.

14,- Gerencia de produccidén.



15.-
16, -
17.-
i8.-~
19.-
20.-
21, -
22.=
23.~

L.-

Salén comedor,

Lockern.

Almnctn de pegunda.,

Almacén de maguinon

Texturlizndo,
Dobladoran.

Enconnda,

19

viejnn.

bodegn del material de empagque.

Hormadora de pantimedia (¢lausurada}.

Encuntado.

Corte de culzﬁn..
Coatura del calzén.
Desencuntado,
Coatura de puntag.
Revisado.

Almacén de crudo,
Pantimedin a secnr
Meoa de pevisado.
Cantura.

Hervinado.

Almncén de crudo.

Z0NAS DE TRABAJC -

(acomodar) .



LAY-OUT ACTUAL .
i

DEPARTAMENTOS

EDUARDO BRUN S,
ESC. | AREA:|FECHA:
1: 800 GRAL. ocT/Bf
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En apoyo ai Lay-out de la planta anten mostrado vy
como una forma de hacer claran lag actividades que ne llevan
a cabo en la fobricacién de loa tejildon, se explica o
continuacidn come ¥y donde ne realizan aoada una de  eotas

cpecaciones.,

En cuuante & la producclon de pantimedin, se comienza
por revinar ol hilile que osnle del almacén de matexin primn,
en ¢l almoetn mitmo. Se lleva al drea de tejido y se monta
en laus wdgquinay tejedoran y oo prepacon edtas poara  comenzarc
a tejer. Se arrancan loas maquinoao, previamente  calentodan,
Contorme e va acwmulande el tejido, este ge wsacna parca
vultearlo y revisarlo. Se¢e va agrupande por docenan.  Deapuéo
G llevan al encuntodo, lo que conolote on moter uﬁu plezn
deptro de  Ja otro hauto que  gueden come  una oaln,.
l'osterlérmente oo preparan para «f vapurizade y ue meten ol
vaporisodor. Holo hace gque recuperen nus  condiciones  de
clasticldad y  textura.,  Despusén aon llevados al  area  de
corte, donde se cartion por un contado, corte de calzén, y
luergo @ lleva a unirles el parche al  Area de contura. Se
desenpcuntan ¥y oe cierran de  lon puntap.  SHe voltéu Y e
reviod de nueve, por Gltimo pogan al almacén de tejlde en

eruda,

Enueguidn  vicne 1n  tintererin, donde e laven,
tifen, ¥ contrifugan. Se deobla el tejido de clorts monorn  y

fe ncomodn en 1an  caonnatillac de las estufao. Se meten n
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aecony ¥y o¢ vuclven a acomodar para llevarlan al departamento
drr cmpaque. Altl ne colocan lan almag de cartén. oe colocnin
dontro de unt  cartera de papel ¥y por tiltimo en nobres de
plantico,. Eatans pantimedian con entonces acomodadan en cajano

de doce parco.  Se meten  on grandea cajan de cartdn y  oe

s:n de producto terminade,

lievan al alm

El procen de fobricacion de la tobillera e man
aoncille, Comicenat tambieen por  revigsar ol hileo del almacén
de materia primo. Fote oce lleva ol area de  tejido de
tobillera, donde e menta oo log mdquinog ¥ ooe ﬁrocodo o
tejor lag tobfileran, Se teje  on mdquinng gepacrndog lao que
el tobo ¥y Lo pata de edln. En o eatas maquinoan el e ldoe
oale unido uno con otre por un pedazo de hilo de desperdicio
al que ne le 1lama chortlzo. Y4 que ente eatd cnficientemente
largo, e corta y oce comienza 4 geparar cada pican  cortando
a la large del hilo de deaperdiclo didndole o la ves una
pequedla revinién., Fsto oo paran los dos piezon. Deopués e
agrupan por docenan ¥ oe llevan al Orea de contura donde oo
unirén el tubo con la pata. Ya unidoy, oe cierran lan puntan
¥ lucgo pacan a ger volteadnt ¥y revinndan ¥ pacan entoncen
al almnedn de tejido en crudo, por clerte tioempo. Le aigue
Lla tintorerin, doode ge lavan, tifen y centritugan. De aqul
e llevan al patio de hormade Yy oo horman a base de  vapor.
Por Gltimep, oe llevan al deparctamomto de ompagque. deohde  de

lea adhlere la tecmocalca ¥ paaoan 8 ser oibuloadosn, para ser



22

empacadist on cajnt  de doce pares coda una Yy llevarlas al

departamento de producte termlinadeo.

En oni como a drandes rasgen te fabrican lao

pantimedios ¥ la tobillern en ou forma mfis generalizada,
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C A P I T U DL O II

ANALISIS DE LA PROBLEMATICA

Hyg de gran  imporimicia en el andliols  de la
prublematica w1 inpvolucraroe por algGn tiempo con ¢l dren do
produceién de la planta. Seguic el rcecorrido de Los procecos
varins vecen, ilegar o conocerle perfectameonte, paso a paoo.
Cagocer al peraonal ¥y daruas a conocer. Conocer la maquinapia
y 1o funelonen due detsarrolla ecada una. Checar lao
condiclones de trabajo, la capacidad de  la maquinaria, el

products fabricodo y termnlnoado. ete.

Una vez que sc entd familiarizade con la planta y su
gente Yy que woe tienen  las minimnn dudow en cuanto o los
procecos, &Se procede a hacer oandlisin yoa mAn detnlladon de

eatog.

Se comicenza por elaborar lJogs diagromas de  proceco

para cada wuno Jde loa diferenten eotiloo de tejide gque
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produce la empresa. Regiantrar en estos los tiempoo esntandard
de lao operacioneu, inopecciones y demorag. Lao  distancian
recorridun en coda tranoporte que oe haoga, ote, Ahora, como
un apoyo a estos diagramno, @e harin graficomente loo micmea

recorrideoa sobre la diotribuclén actual de lo planta.

En orguida annlizaremon ¢l cotade del equipo
auxiliar e instalacicnes para delliberar sobre su buen estado
y funcicnaomlento y ver c¢omo  estfdn influyendo oobre la

productividaud de la emprewa,

Pur Gltimo, oe  obtendrin loo cotiton de produccion
para  en un Ltuture  proéximo compararloa con loa  cootos
vt imndon reaul tianten de los combion que oe pucedan hacer en
lan lineas de producelén & en alguna otea Area de la

empreon.
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0.l DIAGRAMAS DE PROCESO,

¥n hablendo deserito lpg operaciones anteridrmente,
podemos complementar eutd  Informaciin con otros dotos whHn
cupecificon, para obtener un resultodo mejor y mAs  realista

de la sitvaciton actual del Area dee producclon.
Intos doton adicionalen Incluyen:

-Tiewpon entnnpdard de cadn operacidn o inopeceléin,
-Matnneloan recorridas on cnda trunsporte.
-Demarps &6 alwmncenan temporalea.

=Arean y departamenton donde ne electunn lag

actividades,

Tenicondo enstes conceptons en mente, oe hardn  low.
diagramis de proceso pars ¢ada tipo de articulo fabricaodo con
lag Arcos de pantimedia ¥ tobillera, EHEoto €en el fin de
vicualizar mejor el proceso y anl mis facilmente identificar

las fallas y sugerir una oolucidn.

La oimbologia a vtilizar ed la oigquiente:



quidio0
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DPERACLON,

TRANSPORTE.

INSPECCLION.

DUMARA.

ALMADEN.
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Para dar waus  funcieonalidad a eotono dipgramnp  de
procens, eptos pe proacntan a monera de curgogramns
analiticos que mancjan  operartteon, mntertal oy eguipo
oimultancamente. Podiemon entonces reloclionar mfio faclimente

1as ecantidodes, dintanclins vy tiewmpos de las ectividpdes.

Fn nDequida de  entous  curpogramasn, oS¢ fnexon oo
cecorridos O trayectorlas duir oslgusn los  procesos de
fubricaciétn de lon pontimedia, de tobillera, come ne eotén

haciendo petualmente.



CURGOGHAMA  ANALTTTICO:  ACTUAL QITRARIC MATRHIAL Y EGUIFO
DIAGHAYA lNo. 1 HOJA Bo. 1 FECHA: CLTUBRT 1908
ANTICULO: ACTIVIUATH
PANTIMEDIA PROCESO - D= PRODUCCIOH
Lisat OIEHARTOG:
D=Pr0. DE PRODUCCTON YARTOS
CAR= [ D15 FIIEST grunaras
DESCRIPCION el Il slolololel cosmvacies
SEVIGAT LAS CATAS DT NI1O 1 0.3] 2
LL=AR A IFFTO, DS TAIIDO 1 37 (f von diables
HTLO ESFEMA SU NDETAIR 1 }
(I A HILO N LAG MAQUINASG 1 Q.74 f’/ rinualnenle
¢ [iL T=i140 1 ho.7 dutonalleament
LESYAR A BUESA BE RSVISADO 1 10
SAR EL TRJIDO 1 1.03 ), i horran
AOGITEAN b TRITDO POA RUCNAL 3 200 o
LISYALE AL AICA 1ed HHGUATADO 1 an e dinhlon
TN B5FRGA KL HNCUATADD 1 > on eajai
UHCHATAN £ 110 1 7slet”
LLEVARY AL ALZA DN VAIOHIZADD 1 E
TEIIDO BIPHIA A VAPGRIZARSS 1 en s
37 VAPORIZA BE TESTD) 1 15.0 - viporfwidor
SNACAL ARSA I CORTS t 3 \
UA RLoCoilE 1 > onot i
G oA WL CALZ0N 1 6.63 - tilern
LIZIA A AR D COSTIHA 1 11
TEJIDO FUFSRA LA GOUTERA 1 on eainn
O ume BL M CO =L CALZON 1 7.3 -
URTALE 1 i
1 [RIEIR T
1 1.17 |«
1 8
BORSaA BN L ARGA DI COSTUHNA 1 o oeajan
U7 CTEHHAN LAY FUNTAS 1 2.88 (1/
537 LIETR AL IEVTSANO 1 N
2 = I
£ L NP LIUAL r RN

OO ML,

nOsre MUE,




CUIOGEARA  ANALITICs  ACTUAL (IEHAKTY MATERIAL Y RaUT0
DIATHAYE No. g HQ'A Ho. o FECHAL aTPHRNE 1630
AT ICULIO, ACTIVIDAIN
PANTINEDTA PROCESO D PRODUGCION
WSAR . poPro. D2 PaoDUCCTON OEHARIC: VARIOS
, . T | Thi | 10§ STEL0:
NESCHIPCION mi. | cta | 6 lolololale DBRSEEVACTON
LB RL IEVEISADO 1 rh i fos
YOLT ARt ¥ Z¥IGAY AL TRIIDO 1 2,07 o A una
LUIYAR AL ALSACHY D GO 1 5 [
At HASTA EL 120100 1 [~ [csLonteria
Lo A TINTOIGRIA 1 51 a ¥ rntolzados
1 110.¢ sesun color
ol AN hi Su,
7 O EMPALIE 1 Wl eajan
um A BL TITUO A GECAR 1 1.0 -
51 LLIVA A LAS RUIUPAS 1 35
SR ACOMINA RNOLAS CAUASTTLLAG 1 0,20 | ¢1 sxtendidos
RTT A SCAR 1 85.0 .
1 0.30 |redabliades
1 ho
1 o enjas
ACA EL CTRITDO TERRINALO 1 5. 58 4
8% LLEVA AL AIMAZRE L2 D.T. 1 a0 N
5 U B
LUt L AZUTVIDAL PaE,

NIA

COSTO M.P.




CUHHIOWAMA  ANALTTTCM ACTUAL

QITHARIO MATERIAL Y EQUIFD

DIAGRAMA  lio, 2 HOIA  No. 1

FECHA: OCTUBRE 1988

ARTICULO: ACTIVIDAD:
HEDIA PROCESG D2 PRODYCCION
LIGAR OIRARIOS
DEPTO.  DE  PRODUCCTON VARIDS
GA%= | NS~ JTIES] wpw "
DESCRIPCIOY r1- | 7o | o Ll OBSHEVACICN
habi. § CIA, 5. 1 Q niotly,
BIVICAT LAS CAJAS DI HILO 1 0,33 »
LLEVAS A DUPTO. D3 TRITDO 1 7 <l con diabloa
HILO ESPE!N SU HONTATE 1
57 MOUNTA BN 143 NAGUINAS 1 0.75 ¢t nmanualnente
o 1ACY DL TAIIDO 1 6.7 |k autoaatico
08 LLVA A LA oA DE vIsabo] 1 10
Ui VOLTEA Y HAVISA L TRIIDO 1 1.25 en homas
3 ASLUDA FOI DOSEIRS 1 2.09 J o
3 LLIYA AL VAIQHIZADO 1} 26
TATRO HiESRA SL VAPOTUIZAUO 1 cn cajas
1 2.72 11"
1 15.0 vaporizador
1 17
A MNORLOAWSA 1T COIIN 1 P en cadan
LA LAS DUNTAL 1 2.00 { «]
LAEVA AL AICIA Do 1Y TEADO 1 6
EIIERA A TE4 REVISADO 1 on cujas.
VOLTEAI Y MRV ISAN HL TEITDO 1 2,67 | wfabe en hormias
LISVARLO AL ALBACLY D2 C.ULO 1 5 =
ALDAGUIA T JIASTA L P10 1 [~ta | rntanteriag
LISYASLO A TINTOMNEA 1 51 -
LAVAR, THEIR Y CENTRIFUGAR 1 110.1 somun color
LIMVAR BL TEITLO A ENPARUE . 1 W
TRIILO DSkl £ BHPA T 1 D en cajas
57 ACCHODA BL TEJIDO A SECAR 1 1.00 |t
3% LLAVA AL ARUYA 1 ESTUFAS 1 15
RSFRIA A SEU ACOHCDA DO 1 N an enjaa
BEENTCEEE
ALl lround, Fadlviiar [AC0UAL b=, e,
DBICFANZIA

TIRWD
TATTO M, 0.
COCrG ML P




COST0 M.P.

CURTOINAYA  ANALITICO)  ACTUAL OFKHARIO  PATEKIAL Y FUEO
DIAGHAMA No. 2 HOUA Mo, 2 FECHAS copuBl 1968
AHTICULO: ACTIVIDAIL
. HEDIA FaCHS0 I PRODICCION
LUGAH: OPERARIOS:
DiPTO. DE  PROJUCCICN VAKTOG
“r”""' o ;?’ :é’l SIRRDLOS
DESCRIPCION ,‘I; A B OBSEHVACTON
DAD, | CIAL s lolaiplaly
3T OARUORA B LAG CANASTILLAS 1 0.2 extendidon
T OEL TTJIN0 A SECAH 1 75.00 %
ACCZIONA EL TwJIN0 3360 1 Q.3 predoblados
1 h2 e, '
1 ‘:). en calug
ki 1 5-17) «]
i LITYA AL ALNACTTN DD PLT. 1 52 Ne
P_ T
Alldac | baur. ACTUAL 0P, SCONGH,
1 325 n.
11 2066.0%
?
3




CUHTOIMARA  AMALITICO: ACTUAL OYERARIO MATRRIAL Y EQUIFO
DIAGHAYA Nb. 3 HQJA No. FECHA:  oCTunae 1988
ARTICULO: ACTIVIDADY
TOBIHEDIA PROCTSO D7 PRODUCCLON
UssAN OFERARIOS:
DEPTO. DI pacouceiod VARIOS
CA- T IIE-TTIRE]  opy 7_‘_
PESCRIPCTION Ti~ fTAN- 0. e DUSKIVACTON
ran. { CIAa, s. loliololo
REVISAT LAS CAJAS D2 HILO 1 0,33 L»
LIZVASG A DEL70.DZ TEJIDD : 7 -(" en dlables
HILG CIERMA CU LONTAJE L >
S LowEa Tl LAS DADUTHAS 1 0.75 [¢t” Anualnente
2 BL TUIIDO 1 h6.7 automaticanente
SR S TIDA LB VISapo) 1 10
SEOVOLTIA Y (HVISA 2L TRIpe § 1 1.25 | o w | 1un hormas
533 AGHOVA 1OR DOCHNAS 1 2.00
63 LUIVA AL VAPOaIZADO 1 26 eon dlables
TAITIO EUEIWN L VAPGUIZADO 1 wn cajas
% AUCTIODA EL TAJIND A VAPSO. |1 2722 (et
53 VAPDRIZA EL TRIINO 1 15.0 vaporizadar
LA AL AHA D COBTIN i 17 N
HUIEA NI EL AMRA B COUTUIA 1 e o ocinjoa
5T QLS AT DA PUITAL 1 2.40 { <
U OLLIYA AL Aih DD OEVISAUQ 1 6
TOPENA A SEK HLIVISARO 1 e un citig
VOUIHAR ¥ (VESAY EL TREIDO 1 1.83 fukf 1o} oo tommns
LLSVARLD AL ALMACEN DR CRUDO i 5 = d
Vi HATPA EL SUNTDD 1 [~te | wtantevias
LARYANLD A TIHTOIIHTA 1 51 o
LAVAY, TUNTR Y cunenivican 11 110§ o] woin color
LINVAR BL TRII00 A EDPAG 1 4y
TIAILG RSN S0 EPAWE i n cajan
23 ACCHODA BL TEIIDO A SUCAd 1 1.00 4
5 LLEVA AL AREA LX) HSTURAS 1 35 P,
mSPdia A SR ACOMODADO 1 N on cnjis

AnliAalk

A olun.

COUTO Mo .




CLHTONANA  ANALITICO:  ACTUAL OIHHANIO  MATMETAL Y EqUTH0

LIAGHAYA No. 3 HQIA No. 2 FECHA: OCTUB i 1988
ARFICUL: ACTIVIDADS ‘
TOBIIEDIA PROCHSO D PHROMICCEON ]
TAIZAR OITHARIOD :
""" pzpro. DT PRODUCCION PR vaares :

Ll5~-

S1%BOLOT
r1- | Tau- 148010

DESCRIPCTION tan L era lolelale OBSFHVACICN ‘5

47 AT NODA B LAS CANAUTILIAG | 1 a.0 vabemildos
5L OTIN0 A 5 1 75.0] ¢

1 0.30 3 preiioblado .

1 ha Y '

1 ‘> +n eajan

ALA L TEJEMD TEAILNALO | g 5,50 </ ‘

57 LISYA AL ALaCT o PLT. 1 52 N :

:

= 5 £ U i

o dRL] Faur, [ EC-Wt. FOTUAL ] PP, [ RGOnOY. i

m 25 n. '

11 TIZXPO 265.5 = !

; 2OITO k.0, ;
7 COSTO M.P.




CURTOGTHAMA - ANALTTICO:  ACTUAL QFFRARED NMATERTAL Y FEQULFO
DIAGHAYA No. & HOJA No. 1 FECHA: QCTUBT 19388
AHFICULO: ACTIVIDAD:s
PLANTIMNEDIA PROCES0 DE  PlODUCCION
WGa OFERARIOGt
UEPTO. DE  PRODUCCION YARIOS
UAN~ | DIG= .
PESGRIFCION T1- 1 Tali- Bl OBSETVACTON
DAl | CIA. = lo||plajv
ATVIGAD LAS CAJAS DI NILO 1 0.33 |-
LIAVAt A DZITO. DT 72J1h0 D <" con dinblos
HILD TSPEAA SU NOUTAIR 1 >
53 GTA BN LAG BAQUINAS 1 0.75 r’/ nanualrente
[0 i L TZJIDD 1 46.7 autonatico
S0 LLAYA K TA ITSA DI BVISADO 1 10 )
U5 VOLTWA Y auiVISA BL TRIING 1 1.25 | £ on hormas
SEOMIUEA POR DUCHADS 1 2.0 (./
S LINYA AL YAFORIZADO 1 26 \
THIDO DIFRL BL YATORIZADO I3 cn eajns
U0OACOLDOA EL TWITHO A VAPOR. 1 2.72 r/
53 VAFOREZA EL TIJINO 1 15.0 L‘ vaporizador
5% LIKVA AL ARFA DI COSTURA 1 17
i A L COSTURA t an eajan
1 2.0 | et
1] 6 N,
1 cn cajas
1 .67 =l en horman
LLTVAGLO AL ALIACEN DI GUUDO 1 5 ‘:i
ALEACEHAR HASTA BL LEDIID 1 :;p entanteriag
LESYARLO A TEUTORSITA 1 s e
LAVAL, TSBRIA Y CRETRIFUGAR 1 110.0y < syun color
LIEVAX EL TSHLO A A Qe 1 eE \
TAJIDO EGIOW B ORPAUD 1 > on cajas
S3OACCHCDA EL TOIIND A SHCAR 1 1.00 ~
i LLEVA AL aiZa DY ESTURAS 1 35 \
ESPRiA & SBH ACOIOTADG 1 N on cajac

i
i
i
;




CoZTD k.0,
COSTO M. P

CURSOAMA  ANALITICO:  ACTUAL OITHARIO MATERIAL Y FUIPO
DIAGHAMA No. & HQIA No, 2 FRCHA: QCPURlrY 1988
ARTICULM ACTIVIDA:
FLANTIBGDEA PROCISO I PRODUCCION
LUSAN: G HANTON:
DEFrD.  DE - PRODUCCION VARIES
STUSN OIS AT —
DESCRIPCTION T1- | Tall- § 1o, ORSERVACTON
DaV. ] CIA. S« o 59 plolg
GEACONODA [N LAS CANAUTILLASG 1 0.2 oxtendidon
am 1L TT7ID0 A SECAR 1 60.0
T ACGTO A BE TATIDY SRCG 1 0.3 preddchladng
oo LInvA AL LER, D EuPAQUR ] L \
LRAFEHA & BRER SNFACALO 1 e en calas
G ENEACK SLOTVATILO TEIGIINADD 1 2.17 -
U LISVA AL ALFACZH UE POT. 1 52 ™
B £ 5 u M = i
EVHSEYS XN SCUNLM. § AV IVILAL JAUVUAL PROP. ZOONOM,
1 SISTARCIA [325 a.
11 I s} 250.05 n




CUHDD MiAMA  ANALTTICON  ACTUAL OITHARIO MATERIAL Y ENIFO
DIAGHAMA Ho. 5  HOUA No. 1 FECHAI OCTUBAE 1988
ANPICULO: ACTIVIDAD)
TGDILLERA PROCEZO DE  TRODUCCEION
LUSAIY CFERAKIOS
IEFT0, D2 PRODUECION VARIOS
‘l";‘_“ %{;": i(“*l RIMBOLOR
DESCHRIPCION D, | c1a. r.: olalolale OBSERVACTON
WIVISAT LAS CAJAS DT HILO 1 .33 L»
LLEVAULO AL DEFIG. 1R TRJ1DO 1 58 « con diables
HILO ESPUIRA SU HONTASR 1 [
TA HILO BN LAG HAQUENAS 1 .67 vt manunliente
DISH TURG T UATA SDRULTANEM e 1 33.1 aubomatico
CUVTAN CHOVEZQ, aSP.GHUER Y
RIVISARR EL TRJIINO. - 1 3,67 matual
THA A SEH OACTHUPADA LA DOC. | L
AIIPAR RL TESIDO FoR DOUENAS | 1 1,50 o
LIEVALO & CUSTU A 1 32
BSPepn w1 RL ARSA TR COSTURA 1 [ N oo jan
CIEIMAT LAZ 1UNCAS 1 1.98 I"/
OROUIE FL TUBO GO LA FATA 1 (I coslng
SLLAVA L CTRITDO AL IEYISADO| 1 5
A A ST HTTSADD 1 n eajan
S VOLTMA Y DEYISA L 8RJ 100 1 1. 50 ol L e o
S8 LIEYA AL ALNALRH DI CHUDO 1 8 <]
ALMACENA [IACTA B PHEDIDO 1 [~pe | entanteria
3% LIEYA TRITNO A TIHTORTA 1 33
LAYAY, TEST'L Y CENTHLFMIAR 1 20,0 Songin poetido
LLEYA PRI TDO Al HOKMALO 1 11 )
BSFERA A BHR HOGADO 1 wn cajas
L8 HUEA BLOTRIDO 1 z.35] A vapor
58 LLAYA AL DRPTO. NPARUS 1 )
WA RL GELRCUICHAMIENTO 1 en mesan
Gl SULMCUTONAN LOG PARES .63 <’ i Juiclo do op.
ESPRIA & S EMPACADO 1 \h.
- N H
% FR X - Ll OAL (IS

P
200 M0
LUIP0 MLUE.




TIENPQ
CoZT0 M.0,
COSTO M. F,

3236 n

CUIEWHILANA  ANALITICOD  ACTUAL DIEHANIO KATUEHTAL Y EQUTEQ
DIAGHAYA  No. 5 HOUA No. 2 FECHAL oCIuBRE 1988
ANTICULM ACTIVIRAIL
. TOIILLERA PHOCESD D paobecclon
LUGAR, OFERARICS:
DZEPTO. D2 PRODUCCION VARTOS
eric ) IR eenopoe
- . TI- [ Tali- | PO, .
nESGHEIFCION ran N OBSTIVACTON
Tav. | CTA. - ol |plole
REIACAR EL TEJING TEARKINADO 1 J.t51 A
LIZVAR TZJIDO A ALMACEN 02 P.T{ 1 53
5F 3 U M = N
AL JALL radr, et L ASI IV AL BATTUAL PHOF. ZCUNON,
11 LISTANCIA 248 m.




CURA(HAMA  ANALTTICO:  ACTUAL

CTRHARIO MATERTAL Y FEQUIFQ

DIASHAMA HNo. 6  HOJA MNo. 1 FECHAs OCTUBGE 1988
ARTICULO; ACTIVIDAD:
MEDIA Sh PROCESO DZ PRODUCCICH
LUGAR: OPERARIOG:
D7PT0.  DE  PRODUCCION VARTOS
CAN-§ L15- J TR ol s
PESCRIPCION T | T |t jugioLes OBSRKVAGTON
DAh. | C1A. s loldlololy
RAVIGAR LAS CAJAS DS HILO 1 0.73 iy
LIEYAILO AL DRPTC. D8 T=dI00 | 1 | 58 T con dlablos
HILO ESESRA SU MOUTAS 1 e
BOGTAR HTLO BY LAS HAUTNAS 1 0.67 |4~ manualmente
TERIZR LA BEDTA 1 210.( autonatico
LLZVARLA A NioA U2 ReYISADD 1 2
YOLTCAR Y REVISAR EL TEIIGO 1 3.33 ¢n hormas
ATHUPA LD POY DOCRNAS 1 1.67 |«
LYSYAILO A COSTUHA 1|32 AN
EOUSA T L ARSA e COTURA 1 e en cajan
CHIAIL LA HTINTAS 1 1.9l {ef
LIBVAR KL TEJTUO AL JUVISALO 1 5
1 > en ciLjns
1 2.9 -l - »n horman
1|8 =
1 [# | cotanterlan
AIUTENNGD A TINTOWIHLA 1 9 ]
LAVA, LY CREELEN AN 1 w0 |« s ped 1o
LLGYAR T HIO AL 10IGADD 1 11 N,
A TEJTLDO A SSH HOWMADD 1 e cn cajas
52 0HEA BEL TEJIDO 1 h.10 -~ n vapor
LISVARLO AL BEPTo. DE snraue | o1 | ons P,
ESIEHA A S0 ERPACATIO 1 D en eijas
WEPACAN 1L TRITNO TRuMINADO 1 8.72 | ot
LIEVANLO AL ALMACEN Di2 P,T. 1| s3

ioal ol

G
Zulie Mo
SO0 MUk

s

i

1 n.

L

3

m,




OISV RAMA  ANALITICE  ACTUAL CIRIARIO MATEREAL ¥ FQUTHO
DIATHhAMA N0, 7 WA So. 1 MECHAS OefulRn 1934
AHTICULAM: AGT IVITAD)
FEDIA  MONTA PROCHSO I PHOBUCCION
LUGAH OFERATIOG
DRPTO, DR PaosuccIoy VARTOS
sasie | DI PTG ] g
PESaRIFPCTON "ﬁ, E’I"f" “:_?: STololals] wmacien
HEFISAR 1AS CAJAS D3 HILO 1 0,33 L»
TVARLO AL DAFTO, 1T TJIDO 1 5 -("r con diablos
U wONTAIn
aiLAT MAWINAS 1 0.67 - nanualnente
TA 210.0 autonatico

3.23

en homas

NINES

1.67

LHLO A COTTUHA

A D CUSTURA

on cafas

L0,

COZTO N.0.
CO3TO M. P.

1
1
t
1
1
1
AT AT TUNTAS 1 .13 |
L1EvAT L T2JI90 AL fevisano § 1 1 s P,
i SEi HEVISADD 1 b en cnjan
Y LAVISAR BL TRMIDQ 1 2.50 cn homng
LIZVA 1O AL ALY % CHUDO 1 8 =
AL . 1 ::- ectonteriac
! : r |33 Yt
TOLIR Y Cuil.iX 1 5.0 |« szun podldo
ARTRIIRO AL HO: 1 11 \
TJINO A SER HOANADNO 1 P ch cajas
A Bl TSIIDO 1 .10 it vapor
SLO AL DB, DR MIPAWR 1 ng
A3 PACADO 1 > i enjan
UEARAA DLOTERSILO TIRATNANO 1 sz |t
LLEVARLO AL ALUACER DS P.T. 1 53 .
2 £ = U [ -
AiiiAo] Fho OO, | & Tian [ACTUAL | PROP. IRV
I iCIA | 251 n.
TIEMPO 23,2 n
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b. HOUIPO AUXTLIAR ¥ TNSTALACTIONHS,

Ea importante annlizoar ol entade del equipo auxilior
Yy de lag inatplocionecn de oervicio on lan Areaa de
produccidn. Estas, oungue no contribuyen directamente <on
el productoe y snu  fobricocion, soi nfccton indirectomente  en
ou calidod, conto ¥y eantidpd producida.

Con ento, oe cotfi haclendo referencia al  suminintro
de plpe lavado ¢ humedad epn lag drena de tejidoy  al
suninintro de vapor para  tintoreria, hormodo ¥  voporizodo;
nl vsuminiotro de encrgian y fuerza: ol herramental Yy
relaccliones para dar mantenimionto ﬁ la moeaquinacio: o la

ventllocion e fluminacion en loo Areas de produceion eotc.

Fn cuanto a la humednod en el Greo de tejido dé
pantimedia, el sintema acaba de mejorarae con la Lnotalaelén
de un extractor del alre calionte producide por lon mﬂtprcn.
clevandn eote  la eflcicencin del oilotemn unificador qQue
contrela 1o humednd del, Arca. Pero, en el Oreo de tejldo de
tobillera, g digue controlands la humednd n boge  de
rocladoren lo gque ha funcionado regularmente hapta la {echa,
pers dado a lo paso preciso y confiable del niutnmu,l la
calidad de un lote de tobjllera o otreo puede varioar mucho,
yo nea en loa tamaflos 4 op la suavidad del tejido como de

hecho oucede y lucge anallzoremos,
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Rl numinintro de vaopor e eptd haclende c<con una
caldera en “buenan ceondiciones ¥y con  capacidad gpufieicnte
parn toda 1o planta, En cuanto o tintoreria y al  wvaporizado
oe reflern, de momento no sae  identifica preblemn  nlguno,
pero i en e} Area de hormadeo. En lo hormndora antombitico oe
entdin duplloando ¥y hagen tripliconds lon contoo de opnrnciﬁh
¥4 que eata cuentn con oolo aéio herman  de cads tomofle con
trfn 4 cuntro tallan ditecenten,  por lo tante, cuando unlo
hay uno &6 dic modelon & tallas a hormar, 1o mitad 6 mizs  de
1la mitad do las hormas  entrean vacias al vapor haciendo que
la magquina baje sa eficiencia hoaota on un 60, oucedicendo
algeo paresido en laoc hormna de tubo. Eote tube se llena con
vapor ¥ e incertan lags prendan para hormarse, pero de nuovo
cee utttizan en un muy reducido porcentaje. Con ita
nituacidn tenemos un copto duplicado y hasta triplicade del

haormudo cada dia que ce llevo a cabo.

Ahora, cote case tol vez no oe analice ya muy a fondo
v cue  proximamente se  reclbird la nicevo  hermadora pnrnr
tobillern con lo cual ne egpera solucionar todo problemn -do
eate tipo. Podria de cualquier manera ooluclonaros cote
problemna de alguna forma que no requiera de mucha  inverocidn
parid uaoluclionar momentaneamente eate cxecuo  de gaste
micentras 1lega la magquinaria y ne hace la i;ntnlncibn de Ja

mioma.
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En cunnto al nuministro de energia y fuerzn, aoe debe
tomar muy en oerio el hecho de trabajar aprovechande al
noxime o1l funcionomiento de los motores ya que punde darase
cl caoo de multne muy elevadan cumo cargo por bajoe factor de
potenclin, Exiote cote rlesgo dade que durante diag bnja el
ritmo die produccion y lou motores sc liberan de mucha carga,
iin delar de opevar. Bute e ol eppno del Area de tirjido  de
tobill)liera, donde log maquinas de tejido funcionan por medio
de poleas unidito a una  Elechs acelonada por un  motop
cléetrico. Rl problemo radico en que no oo et trabajando o
unn alta capacidnd, sin ser ou mixima, por tratar de ahorrarc
cn compra de bandpn pora ¢l motor, las que oon cnunn de que
el motor catregue menen revelucliones o la £lecha do las que

vl motor produce,

Pur 1o gue n " herrumentol y refocelones ne rofiere,
ol finlco problema que ge tiene en 2l coaoto de oentags ya  que
ln maoquinarin de tejido en de importacién y por lo miamo,
lag refacclones ope  compran en el extranjero  con 38
conpecuente alto ediste y largo tiempo de  entrega. Por  lo
mizwma nltvacién wmuchan  de las éjeznn ¥ herromlenta que ne
necendtan ne estan  mondonde hacer o talleren poarticulpreo
oon el congecuente aherre de tlempo y dinero. Esto  implico
tombidn uno dquvcntnjn. yi que al no per plezag orlginalen,

Lo mogquinnela tiende o sobelr un deteriors mid vapido.



. Hn ocasiones, los Lpimiten a aeguir purﬁ solicitar
compra de plezan en tardndo y complicado. REoto ocanlonn que
‘de tuner un mantenimiente proventivo que e menoa costono oo
pase 0 un plan de mantenimiente correctivo con toden  log

probleoman extra que coto acarrea,

For Gltimo, eatin la ventilocldn ¢  iluminaciédn,
Eoton dou  factoron son también de lmportancia ya  quoe
determinan indirvctamente Ja baja en preducelién de calidoad
debide  al  wenors repgdimiento  y tatiga dnel personal.,
Aparvntemente ettos e encucntran ¢n buenonn  condielonen,

pero habrad que analizarse con mio detalle.

Con ento  tonemos unda  iden muy general  de  las
condiciones de cada une de eotos  factorec para luego

dincutirlea y ver lag posibles solucionen a eoton problemas.
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El objreto de cote spartadeo ea ¢l de calgeular losa
coaton actualen de produccion de cada tipo de tejido. Eaoton
non gerviran maa  tarcde paro hacer una cemparaclén con loao
nuecvon coston de produccidn  repultonten de loo canbion  que

ger hagian on el olgtema.

Hl tipo de cootoo que o van a calcular son loa  de
materin prima directa. mane de obro  directa,. tintorerin v
materjal de  empogue,  Los demio oe  prorratean con otrao
aperaelones de prodocelén, con la adminiotracidn y con otras
actividodes de la empresa y de ooto oe uncérgn el

depitctamento de contabllidad,

Luyl contoun que¢ e doan para codn articelo non  por
ciada decena de etiton ya que ea asl como oe manejan en planta
y ¢ uno formp mig  foacil que =oni oe gaocaran peor  unidad
producida. Tambifn, el couto que ue maneja para cada modelo

e ool de la talld promedio del miomo.

Para ecalcular el copto de materis prime dlicecta, O
seleceliond una mAquina de la talla  promedio de cada medelo.
Se peuaron  las bobinnn de hile, que de costumbeoe gson cuatro
de callbre grueuo, cuatro de colibre delgnde y la de licra.

Se reglintraron log peaoy de eada ealibre ¥ oce montaron en ln
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maquino de nuevo. Se procedit a tejer una docena del estile
en turno ¥ de nuevo wse pesiaron las bobinao junto con el
denperdicio que pucdiern haberne dodo en la operacién. En
bace o la diterencia de penos e culcula ¢l conoume de  cada
uvna de low ealtbren de hile utilizado en hacer cuon dovena.
Con eotow ddton y con loo  precion por g, de cada enlibre,

tie ebticne ol conta total del watertal directe por docena.

LA mano dee obra oe paga por uplarios fijos oy
salarion n deustaje, dependiende de 1o operacitn. Lono
calariny fijon wne pagan nola opn  algunao operacionen,
mieptens que  les salarien o destaje sen loo que wan e
manejan. Loa nalarjon we caleculan como lo ouwn del 58%  del
aalarto minimo textil ( 5.M.T. ), mAn clerta comtidad par
cada dodenn producida,  dependiznadao de la operacidn que oo
reallee . Parn obtencr el cooto de mano de obra por docena por
aoperacidén, debemos opear un promedio de  laa decenan
trabajadns en ol oparacitn y reloclonarla eon el sueldo gque

percibe ¢l obrero que renliza esa operaciédn, en cada turno.

Lo coston  de tintoreria se calculan en base al
namere de doconoat que  caben on cado carga der teﬁido; Cadn
cargn  lleva una contlidad £ida de detergenten, tintao,
ani linoo, susvizonten., eotec. Rl cooto total de  enton ne
divide gntre ol ndwere  de docenas teflidas, obteniendose un

conto promedio dee  tintoreria por docona. EL agua ¥y  vapor
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utjlizndon en el proceso snon parte del prorrates gque ne hace

con los gercviclos auxiliaren,

Yor dltimo, ¢l conto del moterinl de empaque lo  don
directamente loan castos de la caja, boloas, cdarteran de
papel, termecalenn, ocllon, cte. que lleva coda docena  de

tejido torminado,

Bl tipe de° cooton gue realmente noo intereca
eotudlar es ¢l de la mane de obra dirvecta, yo que loa conton
der mittertin primo no van 4 varinr dodo a que el producto va a
gor ¢l miomo, Log cobitod de tintorercia de lgual manera. dado
a que leoo métodos ¥ magquinarioc sequlrin giendo loa miomon, y
por taltimeo, el waterial de  empidque oerd ol misme que
actunlmente oe enth utillzondo en todou lon entilon.

' -

En ol edlmulo de lon sontous de mano de obra  directas
co dondn podremon ver  lop efecton de lon combioo que oe
hngan en lag operacioned, on lop transpoertes y on loo ﬁcmhu
actividoden del depactamento, ya que al mejorarase eotas, o
culara obtenienda una mpiyor producelidn con una melor ealidad
y con el mizsmo perconal  gue anten, obteniendo por lo  tanto
un  coote  optime  de producaidn por docena de te] ido

turminodo.
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Los calarios que actudslmente ontd pagando la empreus
.o Dus cbreron son loo sigienten y e han calculado de  eota

manern:
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Para el area de pontimedia,

ACTIVIDAD

Tedido
Acomodado
Incuntndo

Vaporisndo

Corte de calzén
Costurn de parche
Degencuatade
Contura de puntas
Revinado

Suizndo

Empngue

CALCULD DEL SALARIQ

58% del S.M.7. + &
S.M.T.

582 del S.M.T. + &
fSe protorrea junto
clonee,

504 del S.M.T. + &
58% del S.M.T. + &

501 del B.M.T. + &

119.00 p/docenn

92.00 p/doceona.

con otran opera

37.00 p/docena.
196.00 p/docenn
32.00 p)doccnn.

58% del 5.7, + & 80.00 p/docenn

0% del G.M.T: + & 54,00 p/docena

HG.M.T.

583 del S5.M.T. + 6103.00 p/dogenn



rPara-el Arca de tobilliera.

AUTIVIDAD

Te ) b de tubo
Tejlido de pata
conturn
Heviondo
linrmudo

Empadque

MEDLIA MONJA ¥ 44.

Tejido
Cootura
Revicade
Hormado

Empaque

donde S.M.T.

17

CALCULO DEL SALARID.

503
58%
50%

S8y

58%

50%

Sa%

581

del
del
del
del
del

del

del
del
del
del

del

eq

$.M.T. ¢ & 36,00
S.M.T. + & 83.00
8.M.T. + $165.00
8.M.T. + & 82.00
S.M.T. + 8 51.00

S.M.T. + 5123.00

S.M.T. £2255.00

+

5.M.T. + & 72.00
S.M.T. + & 68,00
S.M.T. + & 641.00

S5.m.T, + $134.00

n/dasaenn
p/docena
p/docena
p/docena
p/docaena

p/docend

p/docena
p/docana
p/docena
p/docena

p/docena

el Salario Minimo Textil. .



38

Como we puede ver, ¢l solario a destnjo eas el que
mhin oe moneje on 1o plonta.  Es oagui, en la mono de  obra,
donde nr pucden recortar cootes que mas tarde oe petlejan on
el ehleulo del  eonto directo total. Para ento, ae debe
agilizar la prodi:cifin y proadouclr, nin deaoculdar la ealidad,
el mayor nomero  de deeennn poosiblens cadn dio. Lon goston
indirectos slguen wiendo lon miomos ol oe producen 100 & ol
e producen 1,000 docenog, por lo tante, el clevar 1o
produccion diaeia de log tedideon oo primesdial en la

reduccién de cooton.

Lon ganton generalen & indirecton que el
departamente de contoabilidad a  calculado gon del 47.5%  del
coute directo del producte. De 1o oumoa  de cutnn- dot  pe
ubticne 1 couto tatal doel producta, nobre el cunl ue

cnlculn el poreentonje  de ganoneing y  ue obtiene ¢l preclo

unliarie de vento.,

A continuacidén e presentaon lon costos totpleo  de
produccifn de cada une do lon entilos que ne hon manejado o
lo largo de eute  estudio, piarn gue el lector oe pucda  dar

una iden de itan contildanden gue se manedian.




EGTILO

Puntimedia
HMedin
Tobimedin
rlantimedia
Tobillera
Media 54

Media Monja

COSTO DIR.

& 10,060.00

3,s8ls.00
1, 792.00

18,314.00

COSTO INDIR.

4,778.50
3,037.1%
2.636,96
1,367.51
1,0813.55
3,704.53
8.699.15

COSTD TOTAL.

14,430.50

9.,431.15
8,108.106
A,216.53

5,621.55

11,503.53

27,013.15
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. CONCLUSTONES SORBRE KL SISTEMA PRODUCTIVO ACTUAL.

Deapusn de haber annlizado a fondo y ratudiado lon
difecrenten progenon de produccifn de eota emprepa, se  han
1llegade a identificar ciertan atividadeos y operpnciones que
preocentan algunon  probleman. Yu tea que non  demaniado
cagtoting, gque  coansan pérdida de tiempo., que reducen la
cntl jdad del producto 6 que  de algona otra formn  perjudican

2l funcleonamicnto del glatema de produccitn.

5S¢ har& entoncen, en una formo cronclégica  reopecto
al desarrecllo del proceoo de produccion, una dencripeiion  de
coda una de oo actividaden y de la Lorma en que  Gostoo

cnusnn problemas o lo lorge de lan linenns de praduccion.,

Un problemg muy notorio ¥y de connecuenclan
importantes ase dd en ta tabricaclén de la pantimedia.  Euta,
desputin de tejida ¥y revionda, se dobla a lo large y luegs a
1n mitad y se ngrupa pur docenag. Estnn doconog ge amaecan
non llrovadas o voporizar. Lo funeién de vaoporizado, que
congiote cen meter #1  tejido a una clmarn de vapor a 920 °C
durante 15 min., oo gue el nylen recupere ou  claatieldod
ariginal, qgue el vaporizondo wsilrva towbifn  como una forma

de pionchndo y que cute ploanchado a g vez len de Lo pauta &
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guia de certe ol personal gue corta el calzén. En aqud donde

e prosenta o)l problema. N

fu muy frecucnte que ¢l tejido llegue al Area de

sarte ¥y ya ne presente 1as linenn de vaporizado & que eastas

queden borrasau 6 chucecas. Eote hoce que. la cortndora  tengn

e busear wcada ves o quia de corte hauta locnlizarlo. 6i

na la localiza, haeh el corte donde ella eren convenlente no

tvieatpirey Aeertande. ite protrloema tieone doy cononecusict o,

Unin, que £l nomero de  docenno cuntadat on  cadn Lurno

_dinmituye on gran  cantidoad, olevandone asi  «l costo de  la

operacibn en wn alto porechtsie. ¥, oogundo, ol colséan

llevinrd un mial corte, lo quo repercate al momento de  cervar

lots puntas. Lo costurers que  clerre  lon puntas  se  guia

tambitn par log debleces gue Quedan on Lun puntan pero ol

eston no coineiden cun les del calzén, & ol tambifén ge  han

borrado, ol resultade s unn pantlimedia con  lan plantas

desnlincodas,  ambps & poniblements una oola., poro lo

guficicnte para enviarlao o tejido de scegundo 6 de tercera

con el conzecucnte cuota parn la emprecn. Ahera. lan gue ue

llegan o calar por el revinado llegarsn nl ciiente oan  esas

copdiciones eon la conGesuente reclamacidén e inconformidad

del mioma,
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) 52 ha vigto tamblén qﬁc el nintema  de oncunatar la
pantimedia ontes de vaporizorla oo muay tardade ¥ ho  basico
e ol procesa. Sun ventajaso  son que deapudés de vaporlzadan
ae ecortan doft o Ja vezr ¥y lao contura del  parche e hace
facllmenke. Poro  tenchog  tombién que oe debe hocer una
operaclén exlra gque en el desencuntar pleza por pleza para
lueygo cerar lag puntoo.

En muy ponible que ne paeda hacer lo miomo  pero
eliminpando el encuatoade ¥y por conoiquiente el desencuatado,
que oon don eoperociones  tardadaogo y  dque e pagan  por

aeparado,

Siguicndo coﬁ ¢l proccoo, e detecto quo Lo camara
del vaporiaado des pantimedia ne reoth utilizando
oparentoemente o ln mitod de ou capocidoad. Esta, fué diocidada
pard un proceso  on el que lan pontimeding soe vaporizaban
extendidon y oin doblar, por lo que cecupaoban todo el enpacio
de In camara, KD métodoe combld y  oahora, con la pantimxdia
dubladn y amarpada eo paiueles de doce paren, egsto ocupa 1
mitud del espacio del vaporizaodopr, Lo parte inferlor queda
completamente vacia, pudiendo nceptar una carga extra caci
Jgual o 1o de la pacte nuperlor. El peoblemn secd voeclitear,
como y o oon ogae medlde modificar lao cearacterfoticas  del

viapur utilisade y ol tiempe de vaportando, y of oste ocnmbio
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podria  reducir lea ticempou  totales de operacidn, lyn
cantidaden de vapor utilizadog ¥ el tiempo que ¢l  operador
dedtetin o oenta actividad pudifndone dedlear o etrao funcloneg

cun ewr Licapn thorcado,

Una fullo mis e oboerva en al almoetn de tejida  eon

crudn. Eote we localiza en la mioma asen de acabade, junto a
l1a zona de revioado. £l nlmacén no s mas que una cstanteria
algquana metialican  y otros  de madera,  deonde se  guarda el
tejido hatta que tlegie un pedido ¥ ce mandn o tintoreria. Rl
te)ldo, despuda de rovinade, pasa g eotan estantercions ¥y ce
coloca de acuerdo al entilo y tolla. Lo qgque no ge hace agafl,
o, dentro del micmo catile y talla, oepacar ] tejido  que
Yo pe cnaontraba ahi el gue acaba de {ngresar. Kuto erea
quie ol momente de mandar un lote a tintererio, el lote nueve
por lo geperal sale primers yd gue e el gue cotd mAg o la
mana, queddndose ol lote viejo on la eatanterin por varios
megen con el conpuecucnte, deteriore  del miomo. debido ol
polve, a la ftalta de humedad oo otroc tactoreg que
deterioran la prenda. Este problema se da tanto en el fbrea

der pantimedia como de tobillera, en log almacenct de crudo.

En ¢l &rea de pantimedia también, el tejido que
Acdha de ger  tefiido ¥ centrifugado te <oloca on cajoz  de

cartdn, me llcova cuarenta y oinco metron hasta el drea  de
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cmpaque. Ahl 1 6 2 personas nacan ¢l tejido de lan beoloas de
tefir, lo doblan ¥ 1o coleocan de nueve eon laa cajas de
cartdn. Entonecea regreason ol drea de estufan y  agul oe

acomodan en lan canaatillan ¥ oe meten a oecar.

Se connjdera que ens demaoioado tranoportar el tejido
Ltoda cutn distancin oiendo que lno estufas ostin ton mole a
T wmto, de la tintaperia, Peor otro lado, loas ompacndoras no
vcutan deuprrellande las funcionen que deberian. En lugar  de
cutnr cmpncande ¢utln doblando muchan vecen porque cl pecado

e tarda man de lo deblde y por lo tante no hay que empacar.

Deopufén viene cl problema de cmpaque, tnmbién del

area do pantimedia. linte se lleva a cabo de la siguiente
manerns

De lag entulon llegn @) tejide ya geo neco y doblado, ente
e coloca en las mesat de empagque. 3¢ acomoedan loo almas  de
sartdn, log Inutructivon de ugo, loo carteras. las boloan de
plastica, loas oelleoa, las etiquetan de talla y color ¥y las
cnjng  para  lat docenaus  empacoaden, Kl proceno  comlenza
tomando una  pantimedia y extendiéndola sobre la mesa.
Se coloca ol almn gebre lo purcte medin de 1o pantimeddin. SGe
daobla un extreme sebre el alma, oe celoca ol inutructivo de
papel y wue topa con la otra parte de la panti. Se toma  la
carvters, e le eolecan leoa doo Sellon ¥y 4 envualye la

pantimedia,. Euto e mete en 1o bolea de plistico ¥y oo elerra
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con cinta odhepiva. Por Gltimo, e coloca por fuera la
ctiqueta que lleva la talla ¥ eeler y e meten por doceonas

en las cajaus previamenteo marcadas con lous ebdigos debidoo,

A excopeidn de loo sellon y etigueta, todo edtd bien
dizpuctte sobre lo mesn y en de faci) y rapido mimejo, Hoton
doa  articulos nencloanndon, vienen en rolles de papel
encerivda ¥ que non del tipo adhenivos. Bl problemis cotd on
que no e tlepen ningdn tipo de aplicaodores o despachudores
doe etiquetd por  lo que ¢l perooaol tiene gque  dedienrrollor
tan elntan ¥ colochrselay  eo los piecaon, haska de  trea
tipos difercentes a  la vez, ¥ esturlos desprendiendo una o

una eonforme las ocupe.

Ente oo un  trabajo muy tardnde ¥y en variano
acagloney pe  les cae la cinta al cuelo tenlendo que
cuaspender 1o labor por minuton para recogerla ¥y

ncomndirselan de nuesvo. Las consccuenciao son obvian.

El tranoporte del producto  terminndo del  f6rea de
enpagque hanta el almacén en demapilado  large. Zate se hooo
pasar por varcian de las freoaus de produccion hasta subir  los
eucalerans ¥ ontpegarlo on la planta alta a la euwtasion de
chegqueo de]l almactn. IP'or otro laodo, ¢] producto empacado que
no rechazade pow el almaceén  tlene que regrecar de nuevo,

hacer ¢l mizmme +~ecorride, earreqir el error de cmpague Y
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volverlo a osubir haota ¢l olmacén. Ademéio, cuande s¢  hocen
?ntrcqun a lon clientes, el producto ya n;pucndo en  grandes
cojos de cartdn, ne bnja del alwmacén arrejondo las cajas por
log eocalecan, uufriende algunas veces dafion en lao mioman y

alectando ou preacntacién,

'or otro ladoe, la maquinaria de hormadeo de tobillera
eotl ciendo  baatante utilizada., Se trota de una maguina
automiitica de forma circular y con capacidad pors cuarenta y
ocho horman. Mientras lo mitad de 1la mdiguina estd  hormando
lnn veintleuatro plezas, el peraonal eath cargoando la otra
mitud.cnn wis trejido. Do eatans horman, cada ofln non  de
tamaio dllerente, entonces, wi golo hoy tejido o hormor de
una oula talla & de don, en ver de copernar 1o otrna tallas
¢ hacer una prmgrumnélﬁn de hormado, la nfiquina ne earga con
1o que haya y el resto de lag hormas catean al vaper vaclas,
Ento neno eotd dondo como resultndo gque log costos de hormado

ue entdén doplicande y hanta triplicande en ccasiones.

Deapués de tintoreria, la tobillera paso al hormadno,
y de agqul ol empague. Ea aqul donde ne realiza lo operacilon
que no tiene porgue exintir. Se traota de hacer paren. ERoto
o, del  tote de hermode e tienen gue  estar etsoglendo

tobillorat que  eutin del miome tamafio papa poder enmpacarloo
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Juntan, nlande onpueatpnente  del micmo  lote tadas lan

tobilleras,

Ser enth dondo  cute problema todo ol Ylempo. En o
mioma Ares de teijideo podemon ver gue la producelisn de ur dla
varia eatre of. ¥ato couuna  gue muchan de lac piezns  ne
teagnn que patar @ upd  tolla puperior & a ut;u infaectiar,
denbalanceands aci loo programas de tedido y teitido  creande

problemos en ¢l Arnad de empague.

Holo entd cunoonde gue we realize aperncitn extra la
cual ne traduce epn conto ¥ tiempo de acabado sin dejor de
mencienar la bnja calidad que oe obtlienc con 1o impriecceino de

Ins tullan nupgesotomente iguales.

aparte de eotos  fallas antes  menelonados ae estan
dando gtrac de meneor importoscla y  cootratlemposn gue wia
tarde se mencionan conforme aparezean 6 al final, dentro de

Lag «oncluclones ¥y recomendaciones.




18

CAPITULO ITIX

DISERC DEL NUEVO SISTHEMA PRODUCTIVO

Dentro de  éate coapitule oc expondran  todao  lao
noluclionen que ac¢  hon cbtenide para loo ﬁroblcmna
pregsentadesy ol ffinnl del wsegundo  capitule, Upincro oe
detallac Lo soeluelén de cnda uno,  poaosando luege al  nucvo
Lity - Duk que 1ncldlrn cutos camblon acordadon.  Despuio,
para reforzar y hoacer mous clirog 1ot beneticion que codo uno
de eaotes  enambion trae consigo, ne  ineluyen los nucevog
dingramon de proceso y un eatudio de tiempon gue justificara
cuiiton combion. Por Gltiwme, o hace un entudico de los costos
et lmiadon de produccion  con cf nievo tiigtema, lo que non
hyudari mal  adelante para compdcar ¥ ver  como yoon qud

medlda e han reducido eotoo.
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a.l CAMBINS Y ADAPTACIONES AL STISTEMA.

e harda ahora unn deacripeitn de todon lea  camblog
que¢ han  ourgido del aonalizoar toda la informaclén que oo
recolectd en los  primeros doa capltulas y de cotor
aelecgionando la wolucidn mas  vinble cntre variao opciones
gque g teatan, Se negulrd el mlusme  ordea on que  fueron
expucpton lou  problemon para uu golucién en el coapitulo

anmteriop,

Para la fabricacién de pontimeding ¥ de log demis
eitilos de la misma area. te entan operande 8 magqulnas
Mirabella Santoni SPA ¥y 10 maquinao Mirabella AF  Santond.

Todno ddé fabricacion italiana ¥ operadaoa electronicamente.

Estas mdguinoas cunentan con la capacidad de adaptarce
para tejerc un gran ndmere de tallas y estilos diferentes  y
manejar materdalen y calibres diferenten de hiles. Tomblén,
haciendoue alqunogs ecombles en log tambores que eontrolun el
procecn de tejido, los 8 Mirobella Santond SPA pueden hacers
dibujon en lan pantiwmedias de acuerde al programi quo-uc len
d¢. Ec pota cunlidad la que e va o explotnr para poder
tejer una  linea  wertical may delgada en el costado  del
ciladm de cada pieza y doo man en lag punton de eoton.  Una,
nlincadn con la detl calzén, ¥y  la otria, on ¢l lado opueata.

Eatag lineno dardn la poute del  corte del calzén y la guin



para la peooiclén en que deben cerrarne luF puntas ( ver fig.
}.u; ).

Roton camblons ne hardfn por parte del meclnice de
planta encargndo do catas miqulnan de acuerde a oo manualen
duv operacién de lon miomnn. Las plezag gue oe ocupan cambiar
oon porte del edquipo opelonal que e adgulrid junto con  lag
migquinan por lo que esto no  peprecentoard conte  alguno,
axcepto la percdida dod tiempo de parar uno mAgqutna a la vez
durante pproeximiodimente 16 horas habllen par hocer  lon

cimbion neceancins en cnda una de laz 8 maquinas,

Ln operacitn del tejido durard exactamente !l miomo
tlempo ¥ ol procese en i oerd tomblén 21l miomo. Loo
ventajoas de onte comblo oo verin reflejadas en el area  de
corte  del enlzon 'reduclcndonn cun  tiempon en grin
porcentoaqe.  En ¢]l orca de cootura de puntaon qu&
rxperipenlard 1o miomn mejoria ¥ por contlgulente, el ofimero
de pontimedian rechazadoao on ol reviuado qu?dnra

practicamente reducido a4 cero.

Despufn de onalizar las ventajon y deaventajas que
prenents el  encuatado de  In pantimedin, fe llegd o la
conclnaion de ¢limlpar cata operaciding ¥y por consiquiente la

det degencuatado.
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Se vid que pueden hacerse laos milsmag  operaclones
puarit ¢l  corte ¥y coantura del calrén oin necenldad de que
antas v encuadten, En lugnr de certar las pantimediag
oncuwiindng, dos o la wvez, a¢ harA ohero unn por  upa,
Apaceutemente cuto por mas tardodo, pere de ta  forma
antertior, tepfon que  cencustorse primerc una o una para  lo
ecuxl a neoesitaba una peroonn dedicada a oo
exclusivamente, ¥  deapués  cortar el eolzén una  persona
diferente. A tin de cuentan, este proceso de  encuatado

reculto un poeo miy tardndo ¥y mAs cootooo on cunnto a  mano

de obra directa ue refiere.

Deopuéo, on la cootura, el unir el parche y cerrar
el ealadtn reuulta un poce mAus laborione, pereo anl ue
desrarta la  operpscion de desepcuntado con el  connecuente
ahorro vn cogton ¥ tiompn globolet 0in tacrificuar la cnildud

del producto.

Siguiendo con el proceso, Se notd que ol vaporizador

de la pantlmedia eatd oprerande o un alto cento.

El vapurizador no eo mio que unno cAmara metflica no
hermética de 1.25 m. de alta por 1.0 m. de ancha por 1.25 m.
de: fondo. En 1o parte nuperior interior lleva ooldadoo 2
ngulon de filervro gque girven pacn apoyar unga  rejilla de

aluminio la cual neutlene ¢l tejido o vaporizor, y en log
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‘contadon, unog tubos perforados quo nirven come  inyectorews

de vapor.

En ¢l exlerinr nola o ticene unn wvalvula  parca
requiar La entroda de vapor @ lo cimara y un termémetro para
estar requlondo 1o temperaturia de vaporizado. A parte, pavo
poder acomodur ¢l tefideo ¢n las  rejillan, aFueﬂu de 1;
c¢limara, s cucnta <on uUn corriteo metdlico adaptado con

rucdns utilizade pora la carga y descargo del tejido.

El comble que e sugiere en edte coso para ogllizar
Yy teducis ¢} gooto del proceso en ol de duplicar la enrga a
vaparizar en coda ocaniin. Para ento ne soldoarin don dngulon
unos centimetros abajo  del nivel del  tejido de 1na rejilla
superlor. Se mondard hacer unn rejillo de aluminio un  poco
mio angesta gque 1a antefior y oo soldmiran dofl angulog mas en
1a parte interlor del coarrlteo &5 1o altura de loo Gngulos a

zoldar en el interior de la camara { ver fig. 2.a).

En cuanto al ouministro de vapor, loo inyectoren de
vapor s van a austitulr por dos salidas o tuberiaa en T cen
cada costnda de la cOmara. Bl tubo horizontal 1lleva don
tinean de perforaciones para la layeccldn del vapar., Unas
orientadans hpcian o)l centro de la cimnra, Jjuntomente entre el
tejida de la porte oupeplopr y  la rojilla. inferjior ¥ lan

otras erjentadag haocis arribn por un contado de la clmara.
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El tubo vertical oe continfta hoota el fonde de la
edmarns ¥ al  cunl e le anexari otro tubo  ildéntico al

deserito anterjormonte y  que  camplird con las micmon

{uncionsn.

Loun tleppos ¥y temperaturan de vaporizado ne  tijaran
A Livte de prunba ¥ error pactiendo de lao mlopan concidodes
dque se han manejade hasto ahora yn que el flujo de vapor oo
dovlard ¥y «on eSte o te altoeran notablements  lan ofiras

conntanten.

Lan prucbas e haran con tejide de geqgunda y  de
teradera pacn aminorar lo mAs poolible ¢l coste de cutoo; y ya
ung vez fijos los parfimetrous, ol proceso de vaporizade e
voerd redacide a canil lo wmitad del tiempo que actupnlmente oe
lleva, Se shorrari un pequefo porcentaje de vapor y por otro
landae, ¢l operador del woaporizodor podra ser ewpleado  on

otros tarens con el ticempo que le quede libre.

Reunpecto n lon alwoacenen de tedido en  ercudo, la
solucdiin ae encuentro en aplicar entrictomente la ideologin
de primeras entradns - primeras solidan. Para lograr esto ge
podrio pensar en un método nencllleo come ¢l de ctiguetar
cada docena producida con la focha de ingrese al alwnecén  y
nacarlas a tefiir de acuerdo a eoctac. Pero la eotanterio gue

ahors oo ticne ¥y su colocaciém no ayudarion en nada. Enta se
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tienc recargada contra la pared y en un mal eotade, oobre
todn loa de madera, Yor ecto, el occese o las decenan  del
fondoe de cada anaquel oo hoce demaoiado wcomplicado y

tardado.

arn evitar coto oe ougiere hocer una  reparacidn
completa de la cutanteria metdlica y opuotitulr la entanterin
de madern por catanterin metAllen nueva, con 30 em, mios de
fonde para aumentar la enpacidod del almacén y no toner ol
producto en cojan  de cartén @ en el ouelo. In cuuanto al
acomado, estan 1ran celocadns en los miumon lugares de antesn
pero con unn oeparacion de 1.20 m. de la pared, lo que dara
eopacio gulficlente para el trannito del pernonal y ﬁarn la

ventilaclon del tejido almncenndo.

El tejlde que apenas ingrese nl almacén, lo hard por
ln parte frontal de 1o eatanterin, recorricendo hncia atrédo
el gurr antey entaba nl frente. En ecwanto oo nelicite un
tefildo, el pertonal ira por luo parte de atrféo ¥y oacari por
Fucrzn el tejideo que mGn tiempe llove alll. De estn manera
oo eviton  log  problemay  en iu difecencin de toalloas  y
texturag de un lote a4 otpo ¥ ol que oo obtengan diferentes

tonou dentro d¢e un mismo tefildo.

Por Gltlme, ol climinar g estanterla de madera e
reduce ¢l riotgoe de polilla que lp puéieru atacar ¥ a ou vez

al teflde  que e encucotrs desprotegido Lotalmente,  Hesta
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cutanteria se podria  aprovechar en o1 olmacén de  producto
terminade daonde a veceo eocasea y en la cunl no oo corre el

ricoqo yo que ¢l tejide ceota debidamente cwpacado.

kn cuanto al exceno de tranoporte de tintoreria ol
ared de empague ¥y de regreso a las estufas. eote ge verd

reducido en Y0 m, aproximiadomente,

Lo que cansaba que tuviercan gue mandar acomodar el
Ctedidoe al Aren de enpagre en que el pertonal de cttuflas no
trabitjaba lo outicieatemente rapide ¥ ne alcanzaba a4 oecar
los tres tedidon diarioo., A couas de eoto,  El empoatue no
tenta producte a empacar por lo cual le ayudaban al personal

de estufas o acomodar ¢] tefido en ¢l empague miomo.

S detectd que wna de las  operaderas no eataba
trabajando a buen ritme, croa demasiado lenta, por lo que 1o
otra. no queriendo hacers o1 trabajn de elle reducia  toambien

au ritmo de trabiajo.

&Ln solucidén, que ya esti comprobaoda, fué .ln de
cambiar o ~uta persona al area de empaque donde ge descmpeia
mejor. Lo persond do cempague, qurr Yo tenin practicon en ool
operacidn, fué o las estufas eon la que ceotoba alli
anterlédrmente. Rutas dos han tomodo ya un ritmo bastonte

burpno gacando ya los  tres tediidoo en el dia muy a4  tiempo.
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Con outo, ol Arca de empagque  tamblén ae cegularizd ¥y yo o ho
cttan depperdiciandeo el tiempe lao obreras gque laboran en

cota &ren.

Fn cuanto al empique, oo han disefiodo unogs
desparchadoren de etiquetaon aceclonadon por un prednrl. La  idea
ri gilizor o) procenoo de adherir lac etiquetas a  lao
carteraa ¥y boluaa  de empague aumentando asnf ¢l nomero  de

pare empicados on ¢hda turno.

Roton deunpachadorcen  eotardn £ijoa o lag meaoan de
empague con Joo pedolern dispucntos abajo de eatas. Su forma
et puroeide o 1a de low deupochadores de einta adheoaiva,
aelo que la elnta de  popel encerndo Sobre  la cual  vienen
11 )jan 1ou etiquetnu ae hoce paugnr por un pedazo de lamina en
un Bentido y repentinnmente dobloaria o 100° . Hoto haoce qué
la etigueta, mas durn y ceaslatente al  doblez que 2l popel
cneerade, se deusprondo de eote  y ruede ooebre un rodillo  de
plautico dupo catrindo de donde gerd  tomado  por la

empacidorns para pegarlao, { vere fig. 3.40)

La tuncién del pednl eu la de hacer girar ¢l redillo
mayeur contra contra vl pegueflo rodillo, preasionnnde entre oo
doit la elnta de popel enceradeo. Al momento de que ol rodlllo
mayor gira, este  tirn del!  popel, 1o quee hace que  se

deuprendd wano otigueta  cado vez que qe preaiona ol pedal.
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Loto aceionado por un engrane adaptade con ¢lutch para  que
0l regresaraoe el pedol ne gire el papel en direcci6tn

opucata.

Con ente proceno, ambas minos de la operadora quedon
libren. Con una, toma ¥y cujeta la cartera y con la otra  va
temande y pegondo lon zmellon, reduciendo ous tiempos en alto
porcentnge. Golo e tendrd que eatandarizoar el tomafile de lon
rullog de  eltlguetan pora  loabricor un oole  tamofle  de
dedpachadores  y  evitar el aumento de pus  cooton de

produceion,

e oburrvd anteridrmeontie gque ¢! recorrido gque hace
el producto empacnde hagtn ol almaedn es demaolodo lacgo. La
unlﬁcian miy  vinble ﬁuu ne encontrd fuf la de obrir uno
puerta, que Yo exinte pero que e encuentra  clausurada
actnalmente, del orea de empoaque al almacén de pegunda. Fote
almictn  oe  enctents justomente  abnjo del  de  predociu

terminado y cuenta con escaleray que lon concectan,

Eu en ecote almaedn de Sogundn donde ge instalaps el
urea de control & de c¢hequeo del producto empocndo, a  nolo
unon metroy del Aarea de empagque, dejoando Iibre ¢l trafico en
otraw adrean por donde ge 1leva aetufiimente, Por otro lado,

el producto que vayn lacempleteo & en mal estado no oube ol
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almaedn hastn ser  debidomenie corregide el preoblema on ol

firea de empaque.

rara cagllizae ente procedo e deberin adooicir doo
carcoy plataterna que ayuden con ¢l manejn  del producto
termlnado., Upo piars o plonta boin qoee ird a codn mean de
empiqiie pecogiendo 1o que ya eaté cempacado poara llevarlo  al
arca de chequeo. B! atro oe cargari con lan calao ya
revisadan y e llevarh a  la planta alta, el cual mnecvird
para diutribulr log eajas en lon anagqueles correspondicenten

( ver £ig. 4.0 ) .

Para oubir eate carcito con las ecajas Individualen y
pora bajar logs granden pagquetes del producto a entregar, L]
ipnntalord un pequeilec montacargas con capaclidond maximn de 500
Kg. y una canadtilla de 1.% m. ¥ 1.5 m. con una alturn de
2.0 m, e)] cual eatord junto a la entacién de  contrel y
romunicard <nta con ta  plantn alta, ¢l almaeén ( ver fig.

5.0 ) .

Con esths instalaclones oe evitord entorpecer muchan
otran actividades en la plinta, we reducicd poniblemente el
perconal del almacén de producto terminade, oe reduciran log
tranuportes y tu efecto  en ol producto ¥y ce reducirdn  lon

tiempon de ejecucitn de estas actividades.
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Hn geguida tenemos el problema del hormado de  la
tobillern. Hn ente cuua. correnponde al ;utudio definlr 1la
Iocalizaclén de lo nuceva magquinaria, Se ha decidido que el
Ligar mas apropiado en donde ahora se cncuentra la hormadora
de pantimedia, Eoto magquina  oe utilizaba hace yoo  olgunoo
afios porn se vid que el cliente preleria la pantimedia noin
hormar, yO que no! oo ajusnts mejoer o coda tipo de plierna.
'or le tante, eota moquinacia oc puede nicnr de ohi  y
venderln 6 slwplementy: rentaplao por ol algio dia  debleron

volyver ol hormndo de la pantimedia.

Lu ventajn de  inntalar  1n nueva hoomodora de2
tobillera en este lugar en que oe deppejaria muchoe ef
ctipnelo en 1 poatio donde octufilmente oo encuentrn 1o oten
hurmitdora. 'or otre lodo, eote cuarto cucnta yn con todono
Jous nerviclou queo nu'rcquiurun parn el hormode como  vopeor,
aire, luz, agqua, ete. ¥, unn Lercera razdn, que abriowde un&
puerta que dé ol almneén de matercio prima ¥y por cenalquiente
al empaque, ne hace mas  corto el trayvecto de  llevnr la
tobillern hormadn hnoto o) Area de empague. Lo inversidn  on
eute cngn terin en 1o puertn y Ll de pgu inutalacion on el

murceo divisorio.

Por filtimo, exinte la operoclon en lo gue g deben
de buuear tejldos igunles de toblllera parn hacer  pacei.

Deagudéy de comentor ol problemn con ol persoand ¥y de
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analizoer loo eperaciones previan nl empague, fic encontraron

doto cauonn directan de eate problemn.

Li primercn ¥ miy importonte pe dO directomente en el
tejido. Segin g0 onaliszd junto con el peroeoal de  tejido,
log diferentes boblnon de un miome calivre varion macho en
au grosor, Incluno, dentre de una mloma boblian, ol grosor
die! hilo varia contornes etta ue va desenerollondo. Kl grosor

.del hilo delimita gue tan ablierto ¢ que ton cerrcado ae haga
¢l tipo de nudo, lo que 8 ow vez hage que cresen & encojn el
tejido terainade, dondo ecto cowme resul tado la diferensia de
un tvjido a otro de una miocma maguion ¥ hasta de uno wmicma

bobina,

'l solugidon oerd en copte casa el poner al  corriente
al departamente de maquiladeo de hilo que se eacuentra dentro
de 1n wmiocma planta pero que oe maneja muy oparte de lo que
o3 la produccién deel  tejido. Todo el hile que oalga
defectuoso debers cer regrecodo y analizado por su personal
pargn delimitnr ecual de lon proceses de  texturizaoade, Jde
doblada 6 de enconado, es el dgue esctsd fallonde. Tratoar
tanbilén con otrats wmarcas de hilo ¥y ni  cutas  funcionan
correctamente osnalizarlan y tratar de ooacnr la selucidén on

batie a eotas,

Por otra parte, c¢n el Areo de tejide lao condicioneo

vartablesde humerdad y tewmperatura  ayudaan bastante a que  se
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dee ente fenémeno, por 19 quc arr le impondré 1la
renpononbllidnd  al mecanico de ebntp drea el cheéar
diarfamente loa niveles de humedod y temperatura y en basce o
euite, hechar a andar, deaopuén de wna revisada y reparaciédn a
fomdop, ¢b extracter & ol unitficader de alre oeglin lo

requiera la o tuncidn,



62

b.) . LAY - pur FROUESTO,

Alapria e procenti el Lay-Out de Ia plants con
ion enwblos que &0 le hicieron ya  gea obra civil

funcidén de lno digtinthas Areas y departomenton.

todoy

]

la

Se proporeionn el plquiente licthido para  relacionar

el nemero del dGeoea con la lecalizaci6n de la miamn.

1.~ Almactn de maltepia prima.
2.~ Arca du‘tcjidn de pantimedin,

3.- Arca de tejido de tobilllera.

4.- Arca de vaporizado de pantimedin.
5.~ Area de acabade de pantimedia.
.~ Arca de acobodo de toblllerao.
. Tintoceria.
8.- Arca de entufag,
9,- Eatasionamiento para vehiculos de la cupress.
10.-~ Arpeca de empaque.

11.,~ Departamento de mantenimiento.
12.~ Taller del drea de pantimedia.
13.- Laboratorio de tintoreria,
14.- Gerencia de producecidn.

15.- Saldn comedor.

16.- Lockers.
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17.- Almacén de nogundae,

18,= Almoeén de miquinas vicjoo.
19.- Texturizodo.

20.~ DNoblodoras.

21.~ fLnconadn,

22.-  Bodego del material de empagque,

23.- Nueva hormndorg de toblllera.

ZONASG DE TRABAJQ

A~  Menn de revioodoe,
D.- Corte dr colzin,

©.- Couturs de calson.
I, - Coutura de puntau.
K.- Reviuado.

F.- Almacén de crodo.
G.- Eutarién de chequeo.
#H.~- Coutura.

.- QRevinado.
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2.} DIAGRAMAS _ _DE = PROCESD,

beopuéa de  haber demerito todos los cambloo ¥
mejorao que i le hicieron al olntema, oe han vuelto a hacer
log diagramas  de  proceno pard cada  ino de lea entilos

fabricadon.

Se puede apreciar en la parte inferior de cnda  hoja
de log dingraman como ¥ on gué cantidad ge redujeron  lan
operaciones, loa tronuportes, lag demorag,. lag inupecclionen
y low almacennjoes, Tamblén ae aprecilo la cantidad de  netros
en dintancifau  recorrcidos en  lon tranoportes gque ac han

eliminade y la cantidoad de tiempo gue e ha nhorrcado en ciada

proceso.

Fo entoe Altimo elemento, ol tiempo, ¢l que no ne puadé
apreciar de la manera corrcota. dade a que unau  operacloneid
e llevin horau y otrao soloe centécimoo de oegundo.  EL
ahorro de tlempe se ha  dadeo bAslcamente en las  operaciones
qurr uon cortas ¥ que correaoponden o actividades gue  1Llevin
mane  de obra directa, Las operacionen man  largas  gon
banicnmente lou de cootura, tintorerin y secado, laa  cuales
aon aetividades fijoo reallizoadan por miquinno ¥ rjue
funeianin zan tjumpaosz r1jos. i3] por eiibe que
comparativomente  lan  reducclioncs del  tiliempoe total unn

tnulgniticantea of tomamoest on cucenln todo el Licnpo que



‘requiere el progeoo, pero gnalizpndo operncidén poer operacién

veromans gque oe han lograide unans reducciones intereseantes,

A continuaclidn  Se precentan eaton didagromntt de
procens seguidos de upna plancon donde co puede vicualizor la
agllizacion de log progesoys y el dencongeationamiento en loo
Lranuportes, S0 lncluyen  tomblén on eatou oo nucvu;
digpusiclonen de loau areans de trabaie ¥ de maquinorin donde

pudlene haberclan,
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d.) EGTUDIC DR TIEMPOG,

Para evoluar numericamente la cantidad de ticempo gue
e redujo un cada una de lag operaciones que fucron zujetas
a cambloo, se hard un estudio de tiempoo exclucivamente para
ettan aperaciones,  Lon resultadon ohtentdoly neos cervican
también para poder determinar nuestros costos de produceion
yia que nl cedicic loa tiempos de operacion, snumenta puestea
productividad ¥y consecucntemente tendremos undag reduacclon de

coutoa por unidad tnbricadn.

Las operacioncy se¢ van a someter a0 un edtodio o de
ticempon smon todan oquellas eon oo cunles se consiidend  gue
exinte un procedimjonta ecqulvocndo, muay  tardodo, ‘mﬂl
reallzado O gque oimplemente csth de waus, e hecha,  olgqunag
operaciconnu come el encuatodo  y desoncuntado ce eliminaron
definttlvamente, ¥ otris como ol vaportrado, el empagqie, la
coutura, el corte y otrao golamente oe modi fiearon para

reducir sun tiempom & también para mejoerar su ealldad.

LEn lon euntudion que ue hardn, Se utilizord el mhlode
de lecturna continuan. Exiote el wétodo  de lecluras
regetitivao tombidn, pero (a4} mas convenloentn pirn

operactonens largat. Sun deuventa)an gons
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l.- Se plerde  tiempo en 1a vuelta a4 cero, por 1o que Se
intpoduce un errorf acumulativo en el eotudio,

2.~ Ha difictl tomap tiempos de elemontos coctos.

3.~ No Siempre e obtiene un registro complete de un estudio
por no haber tomado eon cuenta los retrages y  clementon
extrafion.

1.- S propicia el denculde per poarte del analionta de

tiempon.

El wmétodo de leoeturas continuas tiene lao alguienten

ventajas:

1.+ No u¢ dejo oin anotoar en ¢l entudio,

2.- Lou pelracen ¥y elementos extrafion son tomados en cuents,
3.~ Se adapte mejor a lo tomn de tiempon cortoo.

q,- TPreaentn un  regintro completo de un periode de

abnervacion,

rara ejemplificar come Be hizo el entudio de tiempon para
aadn una de lnﬁ ecperacionea,  fe presenta a continuacion el
estudio reallzido a 1 operaclidn de empaque de pantimedin en
cl Grea de empaque. Paen esto, la operacién oe ha  dividido
en tres elementon peinclipotea que o degeriben en o Cicha

explicativa de elementon y courben,
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FICHA BAPLICATIVA DE ELHMENTOS Y CORTES.

AUTICULO: Pantimedia.
OPERAIILON Empigiie il tarlao,
MATERIAL: Alma de gartén, instrustive, ¢artera,

wellos, belaa de pldotice, cinta adhe-

aiva ¥y ctigueta.

LUGAR: Meun de empague.

MAQUINARIA: Kinguna.
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ELEMENTOS ¥ CORTES.

M.~ Toda pantimedin, oe extiende sobee 1 medsa, toma un olma
¥ la coloen oobree 1a pantl, dobla un extromo, tomn

ingtructivo coloca sebre panti y dobla otro extecmo

sobre cute.

3.~ Deaprende primer sello, le pegn £ lo cartern. tomn

cegundo oello, lo pega, toma la cartera, envuelve la

piant) con lo cartera.

Cortet Alcanza belun de plantico.

C.- Tomp bolun de plastico, mete cartera con ponti, tomn
clntn adhealva, clerra la boloe con cintn, decprende
etiquets y coloco sobre boloo.

CORTE: Coloca paquete o lodo de la mena.
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DISPOSICLION DEL LUGAR DE TRABAJO

DESCRIBCTON:

Pantimedias a cempacar.

Alman de corton.

Instructivoes,

Cartepaa.,

Secllos (sobre loo plernan).

Boloas de pldstico.

Cinta adhesiva,

Etiquetas (Tiran pegadas &8 la mesa).

fantimedias empacadaod.
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Parn obtener un tiempo tipo de la operocidn  de

empaque ne acguledin low oiguiecnten pasos:

1.- 8¢ regiatvon los ticempoes cronowetradon bajo la columna ©

de 1o hojas de eotudie de ticmpon.

2.~ Contorme o devarrolla codo operacidn, woe asigna  unn

valoracidn del witme para todo ol cicla. Ente oo muy rnaplde

por e dque poe e puede  dar o ups voloragidn  para cudo
elementa.,

3.~ Se obtiencn log tiempon restadon, restendo a coda cifra

la cantidad anterlor.

4,- lLoa tlempon bGofeop oe ebilonen multiplicondo o1 tiempo

de onds elemento por la valovacldn que ae le anignd,

5.~ 8¢ hace un  reoumen dol estudio  sacapdo un promedio  de

loag tiewmpo basicos duo cadna elemento.

G.- Qv aplica o) factor de nivelasién o coton  tiempon

Basicos y e obtiene un suplemente de tiecmpo,

7.~ Se aplicon los porcentajes por tolepencias a loo tiempon
bisleon abteniendo otoe supliemento de tiempo.

8.~ 5S¢ obliene ¢} ticenpo tipe del clelo sumande leog  tiempon

Lanicon e lon clementos  mao todon  loo suplementos

coleuladon.

Ameritn  explicdr mejor ebmo oe obticnen clertag

Lacteres come lou dos meneindon en eusta llotos
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a) Foctor de nivelacidn.

B} Tolerancinu,

El focter doe nivelaclén eo utilizade yo que ningunn

personn hase el proboajo exnctamente  igual que otea ¥ e el

mivme tiempo, doade o diferentes factores taolew como:

~ Edad,

- Han,

~ Habilidad.

~ Expericncla,
~ Entuerao.

~ Condic¢iones.
~ Conoistencia,

- Giron.

¥nte factor de nivelncign ae aplica asolowmente o

trabnjou manuales yo que oo cjemtan o miquing e les aplica

o} fnetor de 1.00. Actualwente existen varios métodon parn

difiinie este factor, ya que codd expresn adoapta & diseda

algune gue se acople a sus  necenidaden enpecifican. Fara

oate aen we dioedid un méiodo donde De toma Dolamente la

hibilidod ¥ ol enfuerzo, ya que cn eotou des ae¢  pueden

inclute ln mayoria de log factores degeritos anteridrmente.
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Entos faopctoren e manejan como

acuerdo o lo calificocion que rTeciben,

algqulepte mancera:

DEGCRITCION

lixeclente
Bueno
Hegulor
Medio
Dirjer

Mnlo

HABILIDAD.

PORCENTAJE {FACTOR).

porcentajen

quedondo

.08
.06
.05
.00
A6

08

de

de

by



O Al LAt e S SRR BRESC

ESPFPUERZD.

NHSCRIPCLION TONCENTAIRE (FACTOR) .
Exceuivo v .07
Exacelente i v 05
Bueno .02
Medio 4 .00
Regularc - .05
Malo ~ .08

%1l otroe factor que oSo va o4 manejar es co de”
toleranein, siende eute mas  Importante ¥Ya ue  geperalmente
en maAn  representative.,  Se encuentra  dividide en  cuatro

puntoa bicicoo:

1.~ Persondleos,
2.~ Fatigqo.
3.- contingencios.

4.~ Fijos=,
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Toda persona ccupa tiempo para lr al bafle, towmar
agun y otraa cooan  dentre de B, perlodo de trabajo. Eaotag
non necesldndes  parconaleas lnevitablen que oo tienen que
vonoiderar. kotog varioan dependiendo  die los condlejonen de
trnbajo del Arca donde ae denarrolla, caleculandone para o

planta un 7 % come loctar.

La fatiga c¢o el uwegqunde a conoclderar ya que una
labor, cunlguicra que tep, e s pesads conlepmpe tranocurte
cl tiempo del turno.  Eute @e do por  coansoncio, por
gbureimicento, por deacsperacldn, ansiednad, y otras. o por

viito que o neceslta aplicar un foctor, ticndo ¢} indicndo

el de un 6 % .

El siguiente punte pon lnas  contingencinn, donde

entran todon lon tlempon taleng como:

n) Ruplura de agujaua.
h) nterrupsiones ol personnl.
c)'uulurn direl hilo.

) ¥oLtn de nire 6 vapoar,

El foctor para este renglén quedd {ijado en un 15% .




. Tenemos phora  loo Cijos. Estes e reficren a loo
tismpeys neceoariou para 1la entrada de los trabajadoresn a la
planta, la comida limpiozs de 1ot wmiquinon 6 del  aren,
elaboraciion de reportaesn de teabaje, imprevincos como uni
falla en la cnergia eléetrica, aire. voapor, agua, etc..

conziderando aproplado un fnctor del 10% para eaoto.

Hibicende comprendido 1 porgué  apliaor cicerton
tactorens ¥ como aplicarlos para con ecato ebiener nuesition
"Licmpos tipa™ lo mis  realista ponible, panamout a 1o
primera hoja del  entudio de tiempos que debe llenarse  Son
toda la  informiacion ponible de 1o actividad a eatudlar,

antes de comenzor el cronowetraje.
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ESTUDLO No, 1 HOJA DE TRATAJQ HOJA No. 4

ELEMENTO A a c MINUTOG
EFECTIVOS

CICLO #

1 14 13 18 a5

2 16 12 13 11

2 16 8 12 36

a 36 10 10 56

5 17 8 11 36

6 14 12 12 a1

7 14 10 15 3y

(i 14 11 16 41

9 15 13 12 10

Lo 19 17 28 64

11 15 10 13 38

12 20 La [ ED

13 16 10 14 39

14 16 il 11 40

15 15 16 12 43

16 24 10 10 4

17 17 1 12 A0

i 20 1t % a2

19 11 13 T 38

20 16 iz 23 5l




-5 B 13 1i 14 ag
22 1 12 9 54
23 17 11 11 32
24 . 16 13 11 10
2% 13 11 19 13
25 14 16 15 15
27 11 12 15 el
28 11 11 12 in
9 13 11 12 a2
40 14 14 11 39
it 20 12 o a2
32 14 13 21 a8
173 16 12 19 30
31 18 10 10 a8
a5 18 10 10 38
it 12 16 15 13
EN] 13 i0 12 35
© 38 15 13 10 a8
39 14 16 20 50
40 11 i1 11 16
TOTALES 6.65 4.78 5.31 16.74
CICLsS 10 40 40 10

TROMEDIOS .166 .120 + 133 .419
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CALCULO DE SUPLEMENTOS

et
'“S.»\G \r\é‘v\_\ %‘A

FACTOR DE NIVELACION.- ‘S“\ “,)
[
R
BLEMENTO T.D. 2 SUPLEMENTD

HADILIDAD A 166 ] D.013

i .120 6 0.007

[ .133 6 0.008
ESFUERLO: A 166 2 0.003

B <120 5 0.006

M .133 2 0,003

TOTAL POR SUPLEMENTO DE F, N, ,... 0.040 MIN,

TOLERANCIASG, -
ELEMENTO T.8. 1 SUPLEMENTA
PERSONALES:: A -166 7 6.012
B .120 7 o.o08

[+] <133 7 0.009
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ELEMENTO T.B. L]
FATI?A:. L +166 ]
B -120 15
[ +133 6
CONTINGENCIAS: A .166 15
120 15
(o4 + 133 &
F1105: A - 166 10
120 1c
[+4 .133 10

TOTAL POR SUPLEMENTO DE TCL. .

CALCULO DEL TIEMPQ TIPO.

Ticmpo BAnilco Totdl...o.eeas

Suplemento por FoN, ceieenne

Suplemento poer Telerancioo

SUPLEME
0.010
0.007

a.008

0.025
0.018
0.020

0.01%
0.0312

c.013

«e.0.159

veac0.a2
-..0.04

ereal.16

Tiewmpo Tipo del Clelo...vverr..0.62

NTC

MIN.

min.
min,

min.

min.
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ELEMENTO T.0. % SUMLEMENTO
FAT[QA:I A <166 [ 0.010
n .120 15 Q.o007
c +133 6 0.008
CONTINGENCIAS: A 2166 15 0.025
8 -120 15 0.010
[ .133 [ 0.020
F1306: A 166 19 g.017
B <120 10 0.012
c .123 10 0.013

TOTAL POR SUPLEMENTO DE TOL. ....0,159 MIN.

CALCULGQ DEL TIEMPO TIFOD.
Ticnmpo DAgico Totdl....ciaes..+40.42 min.

Suplemento Por FoN. s.cevesas.0.0.00 min.

Suplemento por Toelerancias .,...0.16 min.

Tiempo Tipo del Cieloccc.o....0.62 min.
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El nimero de ciclos que sae manefd on el eatudio se
obtuve de una tabla manejadn por le OIT extraida de A,  E.
Show: Stop-Wateh Time Study, del  [ndustrial  Engineering

Handbook de H. H. Maynard, MeGrow-Hill.

En  eunta tabla wpe dan el nimero  de ciclon
recomendadon parn conda roango  de tiempos,  en minutod, que
durn un clele, Para escoger el nimere que man convenla a
entn operacion, e hicderon anteg unon cuantao tomags de
tiempod y oo baue a euto 0 eocogld el runge que  recomlenda

hacer 10 clcloo pnarao un mejor resultade en el estudlo,

Para comprobar ahféicn con el método eatadiacico el
tamailo de lo muentma, oe tonmnron loo 20 primeron tiempoo  de
lag hojns del ettudlo y aplicando la tormuln para toamaiin de

una macutra e 1legd o la concluui6n de que uce habiap tomado

el nomero  correcto de  muestreal, como te muestea a
continuncidn:
X X2
0.4%0 0.2%
0.42 G.18
0.97 0.32
0.3 ¢.14
0.38 0.14

U, 34y 0,14




: 0.38 0.14
D.40 ¢.16
0.4% .20
.62 0.36
0.43 a.18
.12 0.10
0.38 0.14 ‘
0.35 0.12
0.60 0.36
0.42 0.18 .
0.43 0.18
.31 0.11
.38 0.14 .
0.47 0.22

X = 8.59 X2 = 3.78




a3

a0 \fn.fxz-lix)z 2

Aorn: n =

£ x

donde: n 2  tamaflo de 1a muestra
ns* = pimero de obnervacicnes
s muma de Jon valereo

b S tivmpon de lan obuervaocionen

Entoncen,
40 \f20 ( 3.70 ) - ( B.59 ) 2 2
n = -
8.59
10 \fl.ﬁTlU 2
n e — e
g9.59
n =" 3%.29 ecicloo, n = 10 ciclon.
NOUA: TPara el cotudio de tiewpos de loan operacionen  del

método propuesto e niquid o1 miome procedimiente nole que
adaptando eatan o Los condletonen propoenten, yo oea

inatolonde lao nuevan condiclones & simulande Joo miomnes.



©.} - LOGTUS HSTIMADLOS  DE  PRODUICCION,

Nenpuey oo haber realizado todos log cambios ol

uinktemt ¥ de hober rvepnlizado loa esotudion de tiompo

copredpondienten & enton camblon,  ae van a4 cerleslar len

nuevon cetntoo de produccidm.

Come e nencionG anten, sSolo e tomarcd en cuentan el
coutn de mane  de obra directa Yo que loan dewnds costos  go

tienen varlacidn alguna.

Lou coston de mono de obra directa oc reducen en la
manpera en gue e agilizan Y noeeleran lat eperacione:s.  Eato
oo, al] redoucir lou Liempen de ejecucidn de una opericidn oo
oleva Lo cantidad  de docenos preducidas ot cada turano,  en
¢sa  operacidn. Hoto, automiticamente reduce cl coGto

unttario de praoduccidn pot concepto de mano de obrd,

Para cfucto de comparacién de cootoo, solo oc
caleularan los de lan opreraclones que hayan clido majoradas.
Futoe se hard caleulando el ntmero de docenns  que o pueden
manejar en cada  operacion apoyadog en leg ticmpon  tipo
abtenidon de lou entudica de ticmpos reanlizadon. Eoto ea,

con los procesos actualen ¥ luego con loo nueves procesas.
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ACTIVIDAD poc X TURNO cosTo M. 0. CosTo X Doc
Tejido 9 o 1.741.00 o 860.11
Acomodado 200 11.%00.00 57.50
Lncuntado 8g 11.766.00 167.80
Vaporisandn 28" —-———— -=

Corte calzdn 61 8,.92%.00 14G6.34
taotura parche 97 17.842.00 J13.02
Degencuatodo 360 18.190.00 50.%3
Conluri puntan 1186 18,350,00 125.68
Huviondo 148 14,0662.00 99.07
Soeondo ) 5 11,%00.00 2,300.00

Empoquee s 14,395.00 191.93

Lod procéaou  de  te]ido, vaporizade ¥y poecado  Son
proceaon oon tiempon fijon ya que oon reallizodon por
maqutnmg. Por otre lado, eutas procosan variag docoenns 40 la
vez. prro pirn clectouw de  toma de tiempou y uniformidod de
1nan unidadaen, oo tomd ¢l tiempo totnl  del proecese come ol
Tuera el de uno docenn nndo min, Ko por ettlo gque exiole
tanta diferoncio entre o)} atimero de docenss de eston

proceaos ¥ 1lou otron,
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Ahora ue precenta ol micme procene de Labricacién de
pantimedia pere ya corregido,. Se eliminaron don  operacionen
y g woedujeron loa tiempos  de otras, Coma renultadoe

entoencey te ohtuvoe lo oiguicntes

ALV IDAD boc X TulNg «cosTY M. 0. LanTd X nac
Teiido 9 b= 1,741.00 =3 860,11
Acomodado 200 11,500.00 57.50
‘Vupnrlzndn a6 - R

Corte calzon il g,187.00 199.648
Cootura piarche 17 15,882,00 337.91
Contura puntas 116 i18,35%0.00 125,68
Reviuadd 1418 11,662.00 99.0?.
Sreado 5 11,.500.00 2,300.00

Empaque 99 16,352.00 173.9¢6



¥

Como ne puede obnervar, la rcduqcién en los <onton
de mano de obra directa no se hace muy tnotoria en  estoa
punton., Al eliminar ¢l encuntade y deaencuntade ce redujeron
un pocoe el nlmoero de  docenoas procesadng en el corte ¥
vosturs de parche.  Se elevd un poce ¢l cooto de caotos
nrocenos y por eato en que npo ae hizo notorio econdmicomente

el ellminar entan dos operacionen.

ftecumiendo Y comparando con lod centos anterioren de

mane de obra, He muentra la siguiente tabln de evaluacidn:

ACTIVIDAD COLTO ACTUAL COSTO FUTURG % REDUCCLION
Terjido £ 060,11 & 960.11 0.00
Acomodadn SV.EU 57.50 o.00
Encuatado 167.890 0.00 100.00
Vipariziado -—_—— - -———
Corte coalzbm 146,34 199.68 - 36.00 '
Costura parche 313.02 337.91 - 8.00
besencuntodo B0.53 . 0.00 100.00
Contura puntan 125.68 125,08 .00
Reviondo 99.07 99.07 0.00
frondo 2.100.00 2.300.00 ¢.00

Hmpacues 191,93 173.96 9,00
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Coma e pucde ver, unos contoa guedoron igunl que

antoq. Qtruu inclun aumenuaran un poca,  Otrol ouantos s
redujeron, pereo en promedio,  hubo uno reduccion e lon
couton de mang doe obra directa del 17.37 3. Aparte de ento,
¢l viporizado redujo guu contod en un A0 a 50 ¢ que  aumque
o eauna unp costo de mano de obra diregta, olgee plendo  un

qusto nenun poara la emproba.
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c oA r 1 T ¥ L o ’ I Vv

CO5TOS DR IMPLEMENTACICN

Dentro de ente cnpitulo ne quiere epleular el costo
total de la toveroldn que oe  debe hocer para llevar a  cabo
todos enton cambion e innovaciones al niotema productive de

La enproena.

Individunlimente ne calculara el cogto dé
implementacién de cada unec de estos  punton ya discutidod,
dejonde fuurn  aguellon gque por su naturalezs ne  generan
costo ailguno para la empreua.

Comenzando de nuevo con 1o enmbiloa que e haran o
ino waAquinan tejedoran de pantimedin, tenemow que lag plezdan
neceoaring parn hacerlos han aido provioston como ogquipo
opeionnl de lag 8 Mirabelln Gointon-SPa. Par le Lanto, (L3}
costo de implementacion ne peduce unicnmentg ol tlempo  de

adnptaclon de cuaton magquinog,
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e ha calenlado un promedio de 16 horas hiobiles para
hicer log cambios o chdn una de lags 8 maquinan gue te van o
addapiar. Euote es el ndmers de horos gue dejacon de operar,
una a loa vez, por lo que cate conto oce ha dejado nin

witleulare.

El hecho de modificar las 8 wmaquinas cos de gque el
rmodelo 4F npo tiene ol cquipe opecloual necesarin. Per otrea
poarte, oon estus 8 iduinoo dedicadan excluoivoamonte 840 1o
piantimedta verd suticlente parn cubric la demanda actual oy
un poco mius. Loo otras 10 maquinon oo dedicaran solomente al

tojldn doe media, tobimedia y plantimedia,

El coato de lous cambios heeheo al vaporizador oo

han calculado de la ciguiente manera: -

Sc pidi6 un  presupucato para 1o fabricacgion de 1o
rejilla inferior de siuminio en varioo tallereu, obteniendo
un presupuesto promedio de © 13%,000.00, con 4 o 5 dias de

enittegn aproximadamente,

Por ctro lado, para loo arreglos de la cAmara y  del

carcite de carga se necesitan:
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2,10 m. deo

anguin de 2 X 1/8" gotizpdon en & 7,308,000

2.10 m., de Gngulo de 374" R 1/87 cotimndon on & 2,163,060

1,20 m. de siolera de 1 1/2" X 1/47 cotizadon en & 3,1066.00

2.0 m. de tube golvonizndo de 1/2" cotizndog en & 24,532,000

tumandes todau estos contidoden e obtiene un taotal

e & 17Z,109.00 por conceple de material poara loa  combicon

reallzadon ol vaperizndor.

& mang de obra no oc ha  conglderado yo que  cooton

trabajen sordn reallzodeo por 21 personnl de mantenimiconto,

on lon  tullepess wmiomon de lo planta y en ol &rea del

vaporbzodor.

#n eunnta a Ja esntoanteria e reflere, e van a

roparar does macbiles metdilieons nin mayor ceatn. Tedo 1o que

e noupa o lornlllerin y apretar lon armasonens.

2) yreuto de la eptanteria, la mnyoria de maderan,

cerd reemploxada por estanterlia  nueva, seon wayer  capaelidod

de ailmacenamicnto que la  anterier ya que  teaded 90 om. de

fondo eon lugar de loo 60 om. gque tienen lag actunlen,  Lon

muetileon neran dee  loan giguientes medidan ¥ enntog,

presupurtndoy por conocide disstribuidor,



# LDE MUEBLES . FRENTR X ALTURA X FONDO COsTo

2 estanterlas 2m. X 2.9 m. X 0,90 wm, s 112,.3716.00
2 eutanterino Im. X2.5m. X 0,90 m. & 651,270.00
1 estante 3.5 m. X 2.5 m. ¥ 0.90 m. g T37.204.00
1 eatante 8 m. ¥ 2.5 m. X 0.90 m. S 963.592.00

TOTAL & 2,704,4412.00

Toda lo eotanteria que ceon recmplazada oe pasard a
Los almacenss  de  producto  terminade donde & veses oe
neceafitan y dende po requieren un acobade como lon usadon en

crudo.

En cuanto a losn despachadoreo de etiquetan a inotalaor
en et arco de empaque, sc obtuve un presupucsto promedico  de
G 90,000.00 por qoutoa de material, de acuerdo al  dicefio
presentade Al drea de mantéenimiento, la que entard encargada

.

de uu conntruccidn.

Son dot mesan lag que  operun con  este gsintema  de
etiquetado ¥y para  cnda mensa ne neceaitan 3 deupnChﬁdorcu,
por lo tante, la inversion en eston 6 degpachadercea uverd de
& 540,000.00 mén los gauton gque ocasiene au inotalacion en
lon mesan a las que ae deben fijar, redondeande la eifra a o

600,000,008 por la inotalacidn total, Esto ngilizara
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notablemente ol procese de  empagque, lo que auvmentara

notablemente ol nfiimero de docenas empacadns por turno.

Se’ han viogte varios tipos de carroa plataforma  para
¢l moanejoe del produeto empacado #n el Arco de empague ¥ en
log almacenen de producto  terminado. Actufilmente oo cuenta
con una  de edton  carros que podri dentinarse  wl Grea  de
cupague teniende que hacer la eompra de nolo une de eoton,
BEuve carro se ha cotizodo con € 683,000.00 con medidon  de
1.40 m. de largo por 0.80 wm, de ancho con capasidad  mixima
de carga  de 400 o 4%0 Kg. Eaote aerd utilizade para el
ulmacena jo del producto terminedo en ¢l almiacén y para mover
¥ bnjor loo grandes bultoo del producto tecminade  empacado

para vy tranvporte Luera de Lo planta hoeda el eliente,

Ahorao, puré el cquipo muntacargnn, oc ha
selecclonnde un montacargoas  de gondola & canantilla  con’
capacidod mixima de 600 Kg. y dimenniones de 1.5 m. X 1.8 m.
X 2.0 m. que  tendrdA un coste  nproximodeo de & 3,900.000.00
mas un conto de inotalacién de $ 2,200,000.00 de obra ;1vil

Yy obtoos e

ion poara Lo inntalacion vlécteleo y mecdnlca.

Por Gltimo, oc¢ ticne la compro ¢ inotolacidn de  la

nueva hormadora. HEston conton gquedan tuern  del  preasnte

cutudieo yn que entos  tepdmites se han monejnde  diréctamente
por medlio de la dirceceidn de lo empretsa antea de haber

comcnzade con ] mitsmo,
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Lo que ol ha quediade o cargno de eate eotudieo oo 1la
losalimncion de  la hoermadora, 1o cunl ¢ habla  divecut tdo
nnlyu. Se acordd, paca redusle o dintaocion de tcannporten
¥y aglilizar las mismaz, abrir una puerta en ¢l mure que
cowmunica ] hormado con ol almneén de materia pelwmn gue dara
aaoenn al area de empaque. Eotao puerta tcndr? medidan d;
1.40 m. de  anchio por 2.40 m. dre altura, Eoto implica un
coute de  fabricacién de  la puerta mas Inctalacidén de  1a

minma dee aproximadamence 5 9%0,000.00 .

Con  eoto guedan totalizadon lou gauton de
implementacion  del equipo, aumando la eantidad de
£ 11,389,631.00 o lo que gumaprcemon un 8%  por concepto de

otroi gacton extrasn quo pudieonn ocureir.

Knto no da un gran total de §& 12,300,801.00 por -

concepto de costoes de implementacidn.
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€C AP I TUULO v

RENTABILIDAD DE LA INVERSION

Lo priners que ung  empreas  demanda cuande  ne  le
proupone invertir, yn uea en la compra de mnquinnflu miig
mederni, en combioas a4l estractura de 1la plants, on
conlriltacion de miz perusonal 6 en adaptaciones nuevaa ¢ log
procecon. etouni juutlficuclﬁn econémlen, Y. las  preguntas
inmediatas sopn:  eunnto  tengo  que invertir? ., en cuonto

ticmpn lo recuopere? y que bencficics me aportara?

Pora regsponder o cato, definitivamente se tienen que
dar nameros, cliirag y cantidoades de todo tipo,. s nueecrcsnartio
precentar oo mas justiliencioney poulblen para coda una de

lan laveraiones a realizarc,

Algunoy de Jou eambion prupuentos on el cutudio
tiepen comn tin | agilizar atroa progeaoy de  produccian,

deccongestionar Greay de teabajo, mejorar o calidond de los



tejidou, ahorrar espacio, reducir digtancjug de  (rancporte,
et quir por oy paturslezn npo oe pueden traduclr a4 elfras
vxiactan O cantidades monctarjoos. Eate tipo de invernsiones no
muentra sus benctlelon de inmedinte alino que tienen otecton

a eorto, wediano y  loargo  plazo, que el peroonal do

produccion qie conace ol proceso ¥y oque vive a diario con el,
lo notan mas facilmente que lo direecion que es la que a fin
e cuedkas ukortan 6 e Lo inveraldn, pers que amilnente
representan un ahorra del 5 al 8 % de lon gantoo totaleo de

produccidn.

entro del ppartade de camblos y  adaptacionss  al
pistemas. ne manejaron vacios  puntes.  Alguno:s, comoe el
dibujar la linea de corte a 1l pantimedia, el elimliopar el
cvncuatade y  desencustado y el reducirc la distancia  al
transportar ¢l tejido de la tintoreria al cmpaque y luege a
Loz entufat, won operaciones que  por su naturalesss no
representan un gasto  extra para la empresa ¥ tin embargo
aleeten un beneclbteio cnorme como Gerls el pumento del nlimero
de docenag de poantimedins cortadas y conldag oen eadil turno.
El eliminor des eperacionnen extnos con ¢l conocecuente ahorroe
en salariou. ticmpon y espacie de trabojo. Y. por dltimo, la
agllizecion del proceso de pecado con menes tiempoo perdidos

¥ moenos personal dedicado a ello.

Tode esto representando  un asherro anual aproximado

para la cmprecn de § 965,000.00, contra una invercidn minima
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en ¢l nimers de horas-hombro deil perconal de mantenimiento
{(aln que este  repregents costo  alguno), wio una clfra
aproximadn de & 700,000.00 por concepto de pares eon loan

maquinas de pantimedia gque sufricdn cambios y adaptacionen.

modi ficaciunen que e nugleren  hacer al
vaporizidor gon minimag ya se dljo y con un couto pproximado
de & 172,000.00, Actuilmente ce eatin pagondo 8 2,090,750.00
nuualen por soncepto de anloario al operador del voporizodor,
el cunl dedien 1 horan disrias de su trabojo a  ecta
actividad. con lea cambloa hechos ol vapoerizador oc entd
doblande  lo copacidod  del niumoe Yy come conuecuencin
reductendo a o mited el tiempe del voaportzndo lo que
vlgnitlen uno reducelén del 50 2 en salarion ol eperador del

minme, roeduclendone este o S 01,049,375.00 anuales.

B cunnto a g nueva  estanteria, ¢l couto total de
eula amezlepde 0 log s 2,784,000.00 « Eata ea una de lan
invernionen o reallzorc que no tlenen una boue aolido  de
compitraelon para justifiear bu comproa. fe  wabe cunl o en el
porcentoge de tedido que poso o aeguondn y o Lercerys, que e
1o gue eoan 1o perdidoa a L emprecn. Lo qoe no owe sabe eon
¢l percuentage  gue ue v o degunda ¥y tercera por coaugad
cupectticng derctvadis del mnl glmacenonicento en crudo. Pero
basndaes en 1an obooervacionssa del pergonal que laboura, se han
colevlndo un prowcdio de 20 docennzs: omensasbes o OTHE

anunlmente T cuestta a 1a Cmpreid Ed 1v2.000,00



98
‘apraximadamente.  Ahora, estas eifrac por of nolan no
juntifican 1a lnveraldn, pero ne debe tomar on cuenta ol omnal
catatdo de 1a estantecia actual ¥ Ja demandn de mucbles gue

frecuwentenente o

1 almieén de prodincto terminada,

Fn !  Area de cempoague, actudlmonte  ac ewpacan un
promedio de¢ T dosenan por turne poar  operadeora. Se  habia

¢aleulada nnteriormente un conto de mano de obria por  docena

empazada dee &0 191,93 econ el midtodn astual. D

orpués de
simular el proceao de empagque con los nuevaon degpnchadores
de etiquetan, oo obtiorvd que ol ntimero de docennn enpacuadan
pour turno azsceendia 4 24, Con edata reduecidn en loo  tiempoun

der empague, ¢l coote de mano  de obra directa poer docona

vopneada an pado reducir cn §© 1%.97 0 hautn & 173,96 pur

docena.,

Con un  costoe total de  inotalacién de Jon 4
despachadoren dee lon 2 mesan de & 600,000,00
aproxXimadamente, tenemon  que  egtoo  camblon  ahorran un

promedio de & 616,8%0.00 anuales por operador, asiende un
total ae 3 1.233,770.00 anunlen por ombas menas

ncondiclienadias con eaton deopoachadorss,

Ahora, enfocaden hacia rl montacorgous y el carco
plataformas, tonomod gque el total de esta inversion llega a
lon & 6,783,000.00 aproximodamente, con  lo gunal se huce la

miL  costeosn y  tombifn la méa dificil de Juntificar
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reonfmicnuente, Las razoned de pu compra ¢ inatalacidn y lon
benaliclos ebtenldes ya han oldo diccutidons anteriormente.
Batan comblon non may diffeilea de justifiear ya que no
catdn enfecados a4 unn actividad en  particular. Son  varias
las ventains  que eolte traerd conoigo come, recucclén de
dictoncion de tranonporte vy lo que eooto engleba ( personal
que e detiene o plotiecar, peoeducto que Se cae on tanto
tranoporte ¥ e mancha, mojl & ensucla, interfercncino con
las actividades de otres departamenton, demorag en la
tronuportaeion,  eto.).  Proteqer e) ocotode fionlco del
producte terminade ( al no arrejar lan eajas per lano
cacaleran donde wse golpenn ¥y mpltratan ). Fagilitpr el
icumodo iz Lo cujas lndividunlen con log earrea plataforma.
¥ poujblemente, dependiendo  de lon renultndon  de evote, 1o
redusciton do una perunna en el almacén  de penducto

terminado.,

Refiridéndonog al hormade de tobillera,
ocutomAtivamente tenemon un  ahiovro dee & 1,800,000,00
apraximadnmente al ‘gituar 1o hormadora donde ya o tienen
lan Inntalociones neecsarlon pn&u elln. Kl Gnico gaste que
ipcurre fuera de la inotalacidn de lo mfguing ea el abrie ln
puerta gue comunicncA hootn el arepn de emporgque. Ente
agilizarcd el procesno de transporte de o tobdlleros hormada y
Do connbguiente,  de fan demdn petividaden goe no derin

sntorpecidag,. B ahorro deesjvado de eata operpeion e b
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calevlonda eatre un 8 ¥ 8 3 de loa gastoo de toanoporte de

te]ido dentra del area de producceidn,

Hewniendo tedos entoy dalos bepoemon que L inveraion

tolal por conprn o inutalaclion de lon sarticulea utilizades

e enton camblaoy es de S0 13,000,001.00 coneran un Ahorwro

nnaal ool de $§6, 394,130,080 aproximodomante.,

Liv cmproesh manein un TREMA de) 25 % por Jo guoe e

haeh el cileulo de Ia .01 pnea comtpararlos ¥y  delecminan

ant ot ) proyecto ac Jleva o cabo 6 ul se debe rechazar.

3 c'asH, iza '

-......-...._.—..-—.--..—-_————.—...-—.I

n Y i
T T T T

|
i’ [

4 ARos
T 3 ] [
$ 12’600, 8oy
Teoneman quat
¥IN = - 13,000,801 + 6,354,130 & (P/A, 13, 5) = D
Ahora,

tomande difersnten valoresd ceTocanos, PEra moyoron que

el porcentnje del TREMA de la emprenn, oe hard el  chleulo

del T.T.R.
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25 %} -~ 13,000,801 + 6,354,130 * [ 2.685%3 ) = 4,087,260
a5 %) - 13,000,801 + 6,354,130 » {( 2.2200 ) = 1,105,367
an oy . = 13,000,501 + 4,354,130 * { 2,03%2 ) = = AR,37T5
27 %} - 13,000,801 + £,35%4,130 * ( 2.1461 } = 635,797
39 ¥ ) = 13,000,801 + 6,354,130 « { 2,0122 ) = 165,973
fntonnces, 1% ge tomard  como  un 3% para efectas de

caomparactidn con 1a TREMA de 1a empresa.

NDado a gue la T.I.R. > TREMA , tenemos quie el
oroyerta er tentahle ¥ solo quedara a la diveceidn de 1la

vopresa #1 1levarle a caho.’

MOTA: Fl TREMA manejado por erta eppresa o5 e un
a5 . RuEne pardentaids g maneja sohice =1 pordentaje (e
inflagidn  anual aue registra l1a 5,P, P, al igual que las

chilenlos hachas para la T.T.R.
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cC O N C L U 5 I 0 N E S

Canforme fui avanznnde con £l desarrollo de eato
teoin, me di caentn que debla ajustar min ideos de camblon y
mejorac a la eapacidnd econfmlica dir la empresa. Kuto ne debe
tomar muy on cuenta al momento de proponer nuestran
Bolucionctt ya que no tepdria case volver a disefar la planta
entera al no e cucenta con lon recursog para hacerlo.

D& hecho, en un principio y hanta la fecha, plenon
que 1n mejor opcidn peria la de trasladar toda 1o empreca o
un nueve local dentro de una Zona inductrial donde e haria
¢l nuevo odificlo a low necealdades de la emprean. Por otro
lade, en una zona  industrial, el terrcno ¥y tedo tipo  de
prestaciones oon mas accenibles aui comoe ln cercpnin a  lao
areasn de peblacién  que proporeiona  la mano de obra y  las
focilidades do pervicios como angua, luz, drennje y todos loo
otros que con pecesarioo para la ipdustria. En camblo, el
terreno que oe tlene ahora 3 muy caro. eotd eon una  zZona

cfntrica alejada de loa nlcleon de poblaoclion que cnth
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nuministrando la mayorin del peroondl actual y es mio

suniceptible de tener follon en lon servicion generales.

%ero a3to oerla muy contege en un principlo ¥y

tlevaria muche tiempe, y plenbo que la empresn no  cotd

prepacada para ehito ¥y no Suenta con los recurson  econdmicon
paria hacerla on cste momento. Eo por eoto que debomos tomar
R cuenta vilclon  dopecton de Lo emprego como ¢l  antes
mencionade ¥y en bave o ellos dorle al estudio 1o orientacién

adecuadi.

Picnoo que un buen comicnze serio el llevar a  cnbo
autn Inversifn yn que no &4 muy costosa y ademfio pucde traer
mucshou bepeficions parn Lo empresn.  Se vié yo que, deade ol
puntn de  victa ccondmico, 9l es rentable por lo gue oo
dehberin comuvnzorn lu' anten  poaible ol oni lo decide la

dirpeclén.

En cuante b lop recoultados obtenidos, pienno que gon
buenos sungue Sicmpre eXisten mejoros. Entre mis e anallizen
y'uo gnnocen 1on procesot, -mns'dutulluu mejorablen palen n
[lete, De cualquier torma, plenso que algunes detalles  y

concluniones podrin oor de utillidod o 18 empresa.

Pienng que s cndn ouna de lag indoulebos, ue aolo
del rhma textil, nine  In dnduntrio mexieanan on geaneral

UL LG (R ANTERS FEEAITEYS canuien b bsaanag " un LFERTIRE y
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macrificaran un pocoe ¥y por un tiempoe nsus utilidadea o
invirticeran en la  eppreoca misma,  los preblemuo  econémicoo

deel pafs nervian meneo y mas Ladciles de megolver.

En Mixico tenemog la capacidnd para hacerlo, tenemoo
o reaurtos, hupnnnos y materialet, perco %a fque: sreo gue ha
pasado en que faltan gannn de  trabajar, Faltq crear una
conuciensia de toabajo  y de guperactéon cn loa gente, desde
chicon. Creo que en Jags escuelau ¥y a teavea de low niflon oo
donde 5e puede  cncontrar lo solueién o muchen de  pucatrog

problemas.
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