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RESUMEN

Las empresas de manufactura textil buscan cada vez mas mejorar su produccion, y se
enfrentan a implantar técnicas y herramientas organizativas que permitan competir en un
mercado globalizado, para obtener beneficios a corto y largo plazo. La administracion y
gerencia deben estar conscientes de los cambios que continuamente se establece en la
industria, por ende, la presente investigacion tiene como objetivo desarrollar una propuesta
de layout del &rea de produccion en la planta de MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda. Este
proyecto permitira optimizar la secuencia del proceso de confeccion; mejorar la distribucion
de las nueve zonas de trabajo, varios tipos de almacenamiento, oficina de jefe de produccion,
entre otros. Como parte de un proceso metodoldgico, la investigacion esta apoyada en un
enfoque cualitativo, instrumentos como la entrevista y las fichas de observacion para
determinar los problemas y condiciones de la distribucion actual de la planta de produccién
y en las actividades en cada espacio de trabajo. Una vez recolectado la informacion
necesaria, se procede a realizar varias propuestas para la seleccién de la mas éptima segun
sus necesidades y requerimientos, la cual se enfoca en una distribucion adecuada en cuanto
a cada uno de los procesos que integra la planta; con la aplicacion del esquema circuito en
peine o dentada que conjuntamente con la herramienta de lean manufacturing, QFD “Quality
Fuction Deployment”, tienen como finalidad establecer beneficios para la produccion,

operarios y principalmente para la empresa.

Palabras clave: Layout, distribucion en planta, produccion, secuencia, lean manufacturing
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ABSTRACT

Textile manufacturing companies are constantly looking for ways to improve their
production and implement techniques and organizational tools that help them to compete in
a globalized market, as well as to enjoy short and long term benefits. It is vital for senior
management to be aware of the ongoing changes in the industry. Therefore, this study aims
to develop a layout proposal for the production area at MAO Corporacion Inpactex Cia.
Ltda’s factory. This project will make it possible to optimize the sequence of the sewing
process as well as improve the distribution of the nine work stations, several storage types,
the production manager’s office and others. As part of the methodological process, a
qualitative approach is followed, making use of tools such as the interview and observation
sheets to determine the problems and conditions of the manufacturing plant’s current
distribution conditions and the activities done at each work station. Once the required
information was gathered, several proposals were designed to then select the one that not
only suits the factory’s needs and requirements, but also focuses on an appropriate
distribution of each of the plant’s processes. With the application of a dented or comb-style
design scheme, along with the lean manufacturing, the QDF or Quality Function
Development, it is hoped to establish benefits for production, the operators and, most

importantly, the company.

Key words: layout, plant distribution, production, lean manufacturing
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INTRODUCCION

Segun Munari (1981), la distribucion de planta es la ordenacion en espacios estratégicos
para mejorar el rendimiento del proceso de produccion de una empresa, por medio de ella
se logra un favorecedor orden de los espacios de trabajo, con el fin de minimizar tiempos.
Ademas, es un concepto que se relaciona con la disposicion de las maquinas, los
departamentos, las estaciones de trabajo, las areas de almacenamiento, los pasillos y los
espacios comunes dentro de una instalacion productiva propuesta o que ya existe, dentro

de estas disposiciones se encuentra problemas que afectan a la produccion en si.

Asi mismo, las decisiones de distribucion en planta y sus operaciones pueden afectar
significativamente la eficiencia con que los operarios desempefian sus tareas, la velocidad
a la que se elabora los productos, la dificultad de automatizar el sistema, y la capacidad
de respuesta del sistema productivo ante los cambios en el disefio de los productos, en la
gama de productos elaborada o en el volumen de la demanda (Muther, 1970). Las
operaciones o0 actividades que se realizan en cada puesto de trabajo se produce con
minimos movimientos de materiales y de personas, cada estacion de trabajo esta apta para

cierto numero de personas que circulen en el area proceso de fabricacion.

Ademas de lo anteriormente mencionado, se obtiene el concepto de procesos, segln
Pepper (2011), un proceso es una serie de acciones que con uno o diversos sistemas se
desarrollan para lograr asi establecer una salida, output, a un cliente o usuario a partir de
la utilizacion de los insumos o recursos de entrada, input. Se constituye como ndcleo de
la empresa u organizacion, son tareas y acciones que elaboran productos y generen
servicios, en donde la participacién de cada uno de los involucrados aporta sus
conocimientos y capacidades para un bien final. Carro y Gonzéles (2012), mencionan
que la seleccidn de procesos involucra considerar una decision estratégica y es esencial
para el sistema de produccidn, estas decisiones involucran a las areas como recursos
humanos, equipo, tecnologia y materiales; afectan a la competitividad de la empresa
segun las prioridades como la calidad, flexibilidad, costo y tiempo. Existen algunos tipos
de proceso que las empresas optan para su produccion y mejorarla para un mejor

rendimiento.



Para la mejora de los procesos basados en los conceptos anteriores se encuentran algunas
soluciones; por ejemplo, Arciniegas y Sanchez (2012), desarrollaron una propuesta de
redisefio de layout y mejoramiento en el flujo de materiales en el area de produccion de
la empresa de calzado FABRILFAME S. A. Se logro la estandarizacion de los espacios
aptos para la materia prima por medio de sefializacion y ubicacion de los insumos en
gavetas membretadas con su respectivo simbolo, asi mismo dicha materia prima de gran
volumen, se ubicO en espacios adecuados dentro de la bodega; ademas, se analizo el
traslado de material con sus respectivas rutas y fluidez de transporte, el cual tuvo una

mejora con la creacion de nuevos trayectos cada cierto tiempo.

Aqui se aplica el método “Computerized Relative Allocation of Facilities Technique”
(CRAFT), es un algoritmo donde predomina el mejoramiento continuo, limita los
intercambios de areas con el mismo tamario; se identifico el tiempo de demora en los
puestos de trabajo llaméandolos cuellos de botella, y finalmente, en las estaciones de corte
y de almacenamiento, mediante una maquina llamada Elitron, se consigui6 la

optimizacion de procesos sin afectar el nivel de produccion.

En la propuesta realizada por Villafuerte (2016), se desarrolld el redisefio de layout y
mejoramiento de flujo de materiales en areas de produccion de costura y tapiceria de una
fabrica autopartista, se modificaron los métodos dentro de cada linea productiva, lo cual
permitio disminuir las distancias recorridas entre los diferentes puestos de trabajo de la
produccion, adecuandolos a los trabajadores y sus necesidades, eliminacién de espacios
de almacenamiento innecesario. Se redisefid la planta de produccion mediante la
metodologia “Systematic Layout Planning” (SLP), en donde la planta nimero dos se
integra a la planta numero uno, valora las distancias que se recorre y sus relaciones entre
cada puesto de trabajo. El autor recomienda utilizar softwares que representen los
cambios en 3d, para evitar errores y obtener ideas claras previo a la implementacion de

mejoras en la empresa y su produccion.


http://www.fernandezantonio.com.ar/Documentos/SLP%20para%20Distribucion%20en%20Planta%20%202017.pdf

En Ecuador existen empresas industriales de manufactura en ropa como: “Etafashion”,
“Vatex”, “RM?”, “Pinto”, “Marathon”; que tienen una gran demanda de produccion y por
ende cumplen con una correcta distribucion de planta, en donde los trabajadores pueden
desarrollar sus actividades de una manera eficaz; ademas, en las instalaciones se aplica

las normativas de seguridad y flexibilidad que debe tener una secuencia de trabajo plena.

A menudo las empresas en el proceso industrial se equivocan en el estudio previo de su
orden de produccion y volumen de maquinaria, con ello se origina baja calidad en sus
productos, genera defectuosidad en estos y demoras en la fabricacion. Segin Gonzales
(2007), cree facilitar y agilizar el proceso, estas empresas sobrecargan maquinarias y
personal para tener un nivel de rapidez y volumen maés alto, pero que no necesariamente

benefician a la empresa, sino que la entorpecen.

Toma como referencia los talleres del sector entre los cuales se cita: “Liliana Rodriguez
confecciones”, “Confecciones Denisse”, “Taller de confeccion Antonia”, a los que se le
denominan maquilas, las cuales trabajan en lugares extremadamente pequefios como en
sus propios domicilios con inapropiadas condiciones de trabajo, se establece que estos no
cumplen con las normas de seguridad que benefician a sus trabajadores. Segin Arrieta
(2010), las maquilas reparten y envian el trabajo a personas ajenas al negocio, no tienen
una planta, instalaciones apropiadas, ni suficiente maquinaria para desarrollar un
adecuado proceso de produccion, por lo que unicamente complementan el trabajo de otras

industrias.

La empresa MAO Corporacion Impactex CIA. LTDA., continuamente tiene tropiezos de
desorganizacién que se derivan de una errénea distribucion fisica de la planta, limita el
desarrollo de proceso 6ptimos al interior de su linea de produccion. Con este antecedente,
se establece que MAO carece de una linea de produccion bien estructurada, produce
retrasos. Adicionalmente no existe la garantia de seguridad en los puestos de trabajo de
los operarios, lo que dificulta el desarrollo de sus actividades y limita el cumplimiento de
tiempos en procesos de entrega. Ademas, la secuencia de trabajo es desordenada,
considera la distribucion de su area de produccién en 210m2, dentro de los cuales se
encuentran 44 maquinas de las cuales 10 son para union de piezas, 1 para corte de elastico,
2 para presillado, 10 para union de elastico y boxer, 10 para recubrimiento, 2 para pegado

de etiqueta, y 3 para remate, ubicadas en 3 columnas.



El problema mas critico que se observa, es la interrupcion por parte de los propios
trabajadores y la presencia de material en los espacios de circulacion, debido a que este
ultimo se encuentra apilado de forma incorrecta, obstaculiza las actividades y produce
acumulacién, su almacenamiento se realiza en tachos plasticos y armarios de madera lo
cual provoca accidentes y caidas. Otro problema identificado es la discontinuidad de la
secuencia productiva, las estaciones de trabajo se encuentran en diferentes sectores dentro
del area, en donde para el operario le es dificil transportar de un lugar a otro su producto
terminado hacia la siguiente fase del proceso. El problema es la mala distribucion de las
zonas, acumulacion de las prendas y materia prima, y falta de mobiliario industrial en

toda planta de produccion.

Por esta razdn se busca redistribuir las nueve zonas de trabajo que intervienen en la planta
de produccion, se optimizara de espacios para el almacenamiento de piezas cortadas y
piezas terminadas, y se aplicara de mobiliario apto para cada una de estas. Mediante la
nueva propuesta, se persigue alcanzar como objetivo general, el desarrollo del layout del
area de produccion para la optimizacion de la secuencia de trabajo en MAQO Corporacion

Impactex Cia. Ltda., para lo cual se plantean los siguientes objetivos especificos:

1. ldentificar los sistemas de optimizacién de procesos en la secuencia de trabajo,
que aplican las empresas de manufactura para su incorporacion en la solucion.

2. Determinar los problemas y necesidades que afectan al area de produccién de
MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda. para la definicion de los requerimientos
de disefio.

3. Elaborar un Layout virtual del area de produccion de MAO Corporacion

Impactex Cia. Ltda. para verificar la secuencia de trabajo y su optimizacion.

La optimizacion que se pretende alcanzar parte del orden fisico de los elementos
industriales que incluyen espacios para el movimiento de materia prima, almacenamiento
y maquinarias. Una correcta distribucion es de vital importancia, con esto se organizaran
lo procesos dentro de los espacios determinados. Para cumplir con este planteamiento,
los factores clave se centran en la identificacion de los sistemas de optimizacion dentro
de una secuencia de trabajo y la determinacion de los problemas que afectan al area de

produccién, con la finalidad de desarrollar una propuesta de mejoramiento continuo.



La factibilidad de este proyecto esta dada por la demanda existente en el mercado con
respecto a la produccién de prendas underwear, cualquier producto de consumo masivo,
previo a su comercializacion, requiere de una éptima linea de produccién al interior de
las empresas, para lo cual la produccidn necesita contar con las condiciones necesarias en
sus estaciones de trabajo, las cuales deben adaptarse a optimas normativas de seguridad

y calidad.

Con el planteamiento del redisefio de la planta se asegurara un proceso continuo de la
produccidn, materiales, personas e informacion a traves del sistema productivo, en donde
el operario se pueda desenvolver con mayor facilidad y sin ningun tipo de molestias; para
asi obtener beneficios de mejora en los procesos y una vez implementada la propuesta se
alcanzara una mejora de busqueda de los insumos, mejor circulacion entre las estaciones,
reduccion los riesgos de deterioro de la materia prima, de las maquinas e instalaciones

del taller y con esto se facilitara la supervision y seguimiento de la produccion en general.



CAPITULO I: ESTADO DEL ARTE

1.1 Sistemas de optimizacion de procesos
Un proceso es una serie de acciones que con uno o diversos sistemas se desarrollan para
establecer una salida, output, a un cliente o usuario a partir de la utilizacién de los insumos
0 recursos de entrada, input. Segun Pepper (2011), se constituye como nucleo de la
empresa U organizacion, son tareas y acciones que elaboran productos y generan
servicios, en donde la participaciéon de cada uno de los involucrados aporta sus

conocimientos y capacidades para un bien final.

Dentro de las caracteristicas de los procesos se origina un objetivo macro, el cual debe

ser alcanzado por medio de una o varias estrategias y se caracteriza por:

e Variabilidad. — Existencia de ligeras variaciones en las actividades cuando el
proceso se repite, las que a su vez realizan diferencias en las derivaciones de este
(dos resultados no pueden ser idénticos)

e Repetitividad. — Se crea repeticion de la actividad para posteriormente intentar
realizar series de ese resultado una y otra vez, esto ayuda a trabajar el proceso y
sobre todo a mejorarlo (mientras mas repeticiones se obtiene mas practicas y

mejores consecuencias.) (Pepper, 2011).

Estas caracteristicas hacen que las acciones o actividades sean protocolizadas y tengan
mayor control, se busca mejores practicas con el objeto de lograr excelentes resultados.

Ademas, se logra diferenciar por sus tres tipos procesos como son:

1. Proceso estratégico; es aquello que aporta pautas a todos los procesos.
2. Proceso operativo o claves; tiene un gran impacto en el usuario, agregandole valor
y ademas es la parte central de la empresa.

3. Proceso de soporte; apoya a los procesos claves.

La optimizacion de procesos radica en automatizar todos los pasos que conforman el
espacio de ventas, produccion, distribucion entre otros, de un producto o servicio; el cual
tiene por objeto enfrentar a los continuos cambios que se originan en el dia a dia de una
empresa (Pepper, Optimizacion de procesos, 2011). Satisfaci las perspectivas y

necesidades del usuario, ademas desarrolla la eficacia y eficiencia de las partes que



integra ésta; para finalmente agilizar los procesos automaticos y mondtonos que generan

los puestos de trabajo.

Manufactura esbelta

Las empresas buscan de manera frecuente un mejor desenvolvimiento, utilizan
metodologias que les ayuden a aumentar su productividad con el mejoramiento continuo,
entre ellas existe la manufactura esbelta. Conocida también como lean manufacturing, es
una filosofia y un conjunto de herramientas que se enfocan a la reduccidn de desperdicios
ya sea materiales, recursos o simplemente la eficiencia de los trabajadores, ademas
elimina operaciones que no suman valor al proceso de produccion; uno de los pioneros
fue la marca Toyota (Padilla, 2010), quienes después de la segunda guerra mundial,
empiezan a desarrollar esta metodologia para mejorar el sistema de produccion en masa,

de la cual se desprenden herramientas conocidas tales como:

1. Las 3 Ms: esta herramienta ayuda a identificar los desperdicios al ser eliminados

(Gonzalez, 2007). Como parte de esta se utilizan las siguientes acciones:

e MUDA. — Esta es una accién que ayuda a consumir recursos, los cuales no
permiten crear algun tipo de valor a para cliente. Existe dos tipos: en la primera
son dificiles de excluir, se agrega valor y en la segunda son las que pueden ser
eliminadas por medio de un método como es el Kaizen.

e MURA. - Significa la desigualdad en las operaciones, aqui genera que la
produccion sea rapida y sin tiempos de espera.

e MURI. - Aqui se exige a los trabajadores y a las maquinas para que tengan un

nivel més alto de produccién.

2. Just in time: Esta herramienta ayuda solucionar problemas existentes como el
exceso de equipos y operarios. Ademas, fue creado para que las empresas puedan
adaptarse a nuevas modificaciones debido a fluctuaciones de la gran demanda; la
herramienta origina piezas suficientes con el tiempo necesario y con materia

prima Unicamente disponible (Torres, Pérez, y Bermudez, 2014).

3. Judoca: Esta técnica es muy importante , ayuda a evitar la fabricacion excesiva de
la produccién, detiene las maquinas o el proceso que se realiza cuando surge

situaciones anormales o ajenas a la produccion (Padilla, 2010).



4. QFD “Quality Fuction deployment”: esta matriz se remonta a finales de los afios
60, creada por el profesor Yoki Akao; la metodologia QFD busca satisfacer
necesidades de los usuarios o personal que labora en cada puesto de trabajo se
identifica caracteristicas de un producto o servicio determinado. Es decir, evallia
los requerimientos del usuario hasta los requerimientos de produccién mediante
la matriz (Oyala, Cortés, y Duarte, 2005). Las ventajas que determina esta
metodologia son:

e Menor costo.
e Mayor calidad.
e Disminucidn en el tiempo de fabricacion.

e Ventaja competitiva en el mercado.
Para el desarrollo de la matriz QFD se plantea las siguientes etapas:

e FEtapa 1.2.- Aqui se obtiene el vector de requerimiento del usuario, el cual
presenta las necesidades expresadas o determinadas.

e Etapa 3-4.- Aqui permite obtener valor de las caracteristicas de calidad, el cual
se presenta varios caracteres que el puesto de trabajo debe tener para lograr la
satisfaccion del usuario.

e Etapa 5.- Aqui permite implantar el grado de influencia de las caracteristicas
en la satisfaccion de cada requerimiento, mediante la asignacion de valores de
relacion representados por simbolos. (Oyala, Cortés, y Duarte, 2005)

Figura 1. 1 - Simbolos de valoracién (Matriz QFD)

Se puede lograr e
Talvez se puede lograr O
No se puede lograr A |

Fuente: Elaboracion propia (2019)

5. SMED *“Single minute Exchange of die”: o traducida al espafiol significa cambios
rapidos. EI SMED hace posible responder rapidamente a las fluctuaciones de la
demanda y crea las condiciones necesarias para las reducciones de los plazos de
fabricacion. Ha llegado el tiempo de despedirse de los mitos afiejos de la
produccion anticipada y en grandes lotes. La produccion flexible solamente es
accesible a través del SMED (Shingo, 2017). Y de acuerdo a Padilla (2010), esta



herramienta permite adaptarse de manera rapida a la produccion de un producto

diferente, al mismo tiempo que se est& produce otro, se divide en varios tiempos,

los cuales son:

Tiempo de elaboracion. — Aqui se exige modificar el layout e integrar
operarios que puedan desenvolverse en varias actividades.

Tiempo de espera entre procesos sucesivos. — Es obligatorio excluir todas las
causas que provoquen estos tiempos muertos ya sea por un defecto en la
produccion, aptitudes que toman los trabajadores o simplemente por fallos en
las méquinas.

Tiempo de transporte. — Para minimizar los tiempos muertos entre los
diferentes puestos de trabajo y el traslado de piezas se opta por vehiculos u

objetos transportadores ayuden agilizar esta actividad.

Total Productive Maintenance (TPM) o Mantenimiento productivo total: De

acuerdo a Padilla (2010), es el mantenimiento total productivo; esta herramienta

estd enfocada a los tiempos muertos o cuellos de botella, consiste en siete pasos y

cada uno de estos, ayuda a la basqueda de la perfeccion en las diferentes

operaciones que constituye la planta.

Limpieza basica de maquina o equipo. — Se establece reglas para regular la
limpieza y mantenimiento para obtener éptimos resultados.

Prevencion de fuente de contaminaciéon. — En este paso ayuda al proceso
anterior, se identifica de lo que produce contaminacién y suciedad, con
técnicas de analisis como son diagrama de pescado, Pareto entre otras.
Estandares de limpieza y reparacion. — Crear lineamientos o reglas que ayuden
al orden y no provocar suciedad.

Capacitacion de reparaciones independientes por operadores. — Aqui se dé
descubre elementos que provocan fallos al funcionamiento de las maquinas.
Reparacion independiente por operadores. - Aqui el operador serd instruido,
es el responsable del mantenimiento de la maquina asignada o en la que labora,
sino se mantiene en correcto funcionamiento y se produce un tiempo muerto

sera culpa del mismo, aqui se recomienda aplicar el sistema poka-yokes (a
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prueba de fallos, el cual tiene como finalidad excluir los defectos en un
producto ya sea previene o corrige los errores que se muestren lo antes posible)
para corregir la falla antes de que genere un problema mayor.

e Estandares para asegurar procesos. - Todo lo que haga en el puesto de trabajo
debe ser archivado para asegurar la mejor y validar el proceso.

e Uso del mantenimiento auténomo. - Aqui el operar toma la responsabilidad de

trabajar en el mantenimiento con el equipo especialista.

7. Sistema Kanban: este sistema aprovecha las capacidades de los trabajadores se
utiliza dos tipos los cuales son: Kanban de transporte. - lleva un proceso al
siguiente; Kanban de produccion. - orden la fabricacion de la parte apartada por
el siguiente proceso. Estos trabajan juntos con la ayuda de contenedores que

agilitan el transporte de los productos en orden secuencial (Padilla, 2010).

El sistema de TOYOTA implica no confundir los materiales que establece la
marca, con las précticas del sistema en si, esto hace posible a que la flexibilidad y
la creatividad establezcan y precisen cuatro reglas guias para el progreso de cada

actividad y estas son:

e El trabajo en la estacion de trabajo debera ser desarrollado en cuanto a la
secuencia, contenido y el resultado que se obtiene.

e El transito de todos los productos debe ser natural y directo

e Las mejoras deben ser realizadas de acuerdo con el método irrefutable o de la
organizacion.

e Debe existir una forma rapida y efectiva para llevar los productos al siguiente

proceso.

De acuerdo a Gonzalez (2007), los desperdicios de la manufactura esbelta cuentan
con una parte importante para mejorar el sistema continuo de la produccién y

constan de siete tipos dentro del TPS “Toyota Production System”:

e Sobreproduccion. — Hacer mas de lo que el cliente o usuario ha solicitado.
e Inventario. — Més producto a la mano del que el cliente exige.
e Transportacion. — Mover el producto terminado mucho mas del que es

necesario.
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e Espera. — Cualquier instante en el que el valor no puede ser adherido por causa
de la demora.

e Movimiento. — Cualquier actividad extra del operario cuando se ejecuta una
secuencia de trabajo.

e Sobre procesamiento. — Agregar mas detalles al producto de lo que se pidié.

e Correccion. — Cualquier cosa no esté hecha bien a la primera y que este

requiera algun tipo de inspeccion o recrearlo.

1.2 Tipos de distribucion de layout

Hoy en dia las empresas afrontan cambios estratégicos y tacticas en la produccion y estas
buscan extraer ventaja para sus competidores en el mercado o al menos tener una posicion
idéntica, ademas de existir problemas de la colocacidn de los puestos de trabajo dentro de

un edificio ya establecido.

Segun De la Fuente y Ferndndez (2005), la distribucién de planta o también llamado en
inglés LAYOUT, radica en una ordenacion fisica de elementos y factores industrializados
que intervienen en sistema productivo, ya sea en la distribucién del area que determina
su ubicacion, formas relativas o figuras de los distintos departamentos que integra la
empresa. Otra definicidn, segin Muther (1970), es la ordenacion que esta se encuentra
aplicada o esta en proyecto de los espacios necesarios para un adecuado movimiento de

los materiales o materia prima, almacenamiento y trabajadores.

Uno de los principales objetivos de la distribucion de planta es ordenar maquinas,
materiales, productos y servicios auxiliares como es el transporte y mantenimiento de
todas las areas de trabajo para que los operarios tengan un lugar mas seguro y
satisfactorio, de manera que sea posible poder fabricar el producto en correctas
condiciones (Muther, 1970).

Algunas de las ventajas de la distribucion de planta es el aumento de la seguridad para
los operarios, la elevacion de la moral y satisfaccion, incrementa la produccion y
disminuye retrasos, también en el ahorro en los espacios que se encuentran ocupados,
reduccion de manejo de materia prima e insumos, mejor utilizacién de la maquinaria y
mano de obra, disminucion de material en el proceso el cual acorta de tiempos de

fabricacion, una supervision y control de la produccion, disminucion de
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congestionamiento, disminucion de calidad del material y finalmente la facilidad de

adaptar nuevos cambios; para rendir de mejor manera estas ventajas se lleva a cabo los

siguiente principios de distribucion de planta (Muther, 1970):

1.

Integracion de conjunto. - Integran todos los elementos de la planta como son
los operarios, materia prima, maquinaria y las actividades de manera que tengan
un mejor desempefio en conjunto.

Minima distancia recorrida. — Permite que el trayecto a recorrer por el material
entre operadores sea Mas cercano.

Circulacion o flujo de materiales. — Implanta un orden en el proceso para este sea
continuo.

Espacio cubico. — Es la ordenacién del espacio que ocupan los elementos que se
encuentra en la planta ya sea de modo horizontal como en vertical.

Satisfaccion y de la seguridad. - Este es un principio importante para el operario,
una distribucion que cumplan con ello obtendrd mejores resultados.

Flexibilidad. - Se enfoca a que la distribucién implique cambios frecuentes con
menos costo e inconvenientes, al trascurrir el tiempo se exige cambios para

mejorar los procesos productivos.

Previamente a la clasificacion de los diferentes tipos de distribucion de planta se considera

los modos de relacionar los movimientos entre los elementos que complementan la

produccion. Para Muther (1970), la clave esta en los movimientos entre material, hombre

y maquinaria.

Movimiento de material. — El insumo o material se mueve de un lugar de trabajo
a otro.

Movimiento del hombre. — Los operarios se mueven de un lugar a otro, se lleva
operaciones necesarias de cada pieza con sus respectivas herramientas.
Movimiento de maquinaria. - El operario lleva herramientas 0 maquinas sobre un
espacio de trabajo.

Y sus distintas formas de relacionarse entre ellas como son:

Movimiento de material y de hombre. - El operario se traslada con el material a
una cierta operacion en cada maquina

Movimiento de material y de la maquinaria. — Normalmente los materiales y la

maquinaria llagan a los operarios, asi lograr la operacion o actividad.
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e Movimiento de hombres y de maquinaria. - Los operarios juntamente con sus
herramientas se muévele alrededor de una operacion.
e Movimiento de materiales, hombres y maquinaria. - Esto resulta demasiado caro

e innecesario.

Para De la Fuente y Fernandez (2005), se toma en cuenta que por lo menos uno de los
tres elementos primordiales (maquina, operario, material) se deba mover hacia el otro u
otros, dado este conocimiento se prosigue a conocer los esquemas de distribucion de

planta:

e Distribucion de Proyecto singular

Este tipo de distribucion se desenvuelve y ubica las estaciones de trabajo alrededor
del producto en funcion de la sucesion adecuada

e Distribucién de posicion fija

Llamado también producto fijo o estatico, esta distribucion se usa cuando el
producto es de gran volumen de tamafio y no se mueve facilmente a lo largo de las
diferentes areas del proceso, lo que se realiza es adaptar el proceso al producto.

e Distribucién por grupos autbnomos de trabajo

Se usa cuando las cantidades de produccién para cada producto en particular no son
suficientes como para justificar una distribucién de producto, y se agrupan por
familias de manera homogénea.

e Distribucién basada en el producto

Se utiliza cuando existe un orden secuencial de maquinarias y servicios auxiliares

de manera que fluya directamente a partir una estacion de trabajo a la siguiente.

Existen factores que afectan a la distribucion de planta como es el factor material, integra
el disefio, variedad, cantidad y las operaciones necesarias; maquinaria, recoge las
herramientas y la produccion cuando se utilizan; hombre, involucra la supervision y
control conjuntamente con los servicios auxiliares al mismo tiempo que la mano de obra;
movimiento, encierra el transporte entre estaciones de trabajo; espera, también incluye
los almacenamientos ya sea temporales 0 permanentes; servicio, cubre el manteamiento
y control; edificio, comprende los elementos interiores y fisico de la planta; y cambio,
comprende la flexibilidad y expansion. (Muther, 1970)
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Factor Material

Este es uno de los més importantes, incluye materias primas, materia entrante, material
en proceso, productos acabados, material saliente o embalado, materiales accesorios
empleados en el proceso, piezas rechazadas a recuperar o repetir, material de
recuperacion, chatarras, materiales de embalaje y materiales de mantenimiento. Su
objetivo en general es transformar la mayoria de este material a un producto final (Muther,
1970).

Factor Maquinaria

Aqui incluye las herramientas y equipos que se utilizan en la fabricacion del producto, las
principales consideraciones que se tiene, es el tipo de maquinaria requerida y el nUmero
de maquinas de cada clase; un equipo estandar facilita todo el trabajo de distribucién
(Muther, 1970).

Factor Hombre

Similar al factor de produccion, este puede ser mas flexible que cualquier maquinaria, se
les traslada a varias estaciones de trabajo, se capacita para nuevas operaciones que
demanda la produccion. Algunos de los elementos o particulares es la mano de obra
directa, jefes de equipo, seccion o servicios; a este factor se le debe considerar la
seguridad y bienestar (Muther, 1970).

Factor Movimiento

Generalmente se trata del material que se quiere trasladar, tiene gran influencia en toda
la produccidn. Se consideran caracteristicas como el uso del equipo o herramientas que
ayudan a contener las piezas sigue un patrén de circulacién ya establecido; ademas con
el uso de los contenedores ayudara a reducir automaticamente la cantidad de manera
innecesario; para determinar un patron efectivo de flujo se planifica el movimiento de
entrada y salida de cada operacion en el mismo orden que se elabora 0 monta el material
(Muther, 1970).
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Factor Espera

Cuando esté correctamente planeada la distribucion, el flujo de material se reduce a un
porcentaje Optimo, como objetivo principal es la circulacion rapida de los insumos o
materiales a través de la planta hacia la etapa final del producto; siempre estos materiales
que tienen tiempos en espera provocan perdidas de dinero, y una de las razones por las
que se justifica el material en espera aunque cueste dinero, es porque permite mayores
ahorros en el proceso total de fabricacién (Muther, 1970).

Factor Servicio

Se refiere a las actividades elementales y personales que ayudan a auxiliar a la
produccidn, ademas los servicios conservan y conservan en movimiento a los operarios,
maquinaria y materiales. Este factor comprende de servicios relativos al personal como
vias de acceso, iluminacién, oficinas, entre otros.; Servicios relativos al material como
control de calidad, produccion y rechazos; Servicios relativos a la maquinaria como el
sustento y distribucién (Muther, 1970).

Factor Edificio

Si se planea una distribucion de planta ya sea nueva o que ya existe, aparte de trabajar su
area exterior e interior se considera ciertos detalles como sus paredes, pisos, techos y
lineas de utilizacion, alberga estructuras para operaciones industriales en donde se pueda
ubicar maquinas, materiales y espacios para los operarios de manera eficiente; este es un
factor algo dificil de enfocar , todos sus elementos de distribucidn no se puedan concretar
debido a ciertos detalles ya mencionados; existe un tipo de libertad que permite hacerlo
y es el planteo inicial del disefio de la distribucién de cada puesto de trabajo con el previo

estudio de necesidades de cada uno de estos (Muther, 1970).

Factor Cambio

Lo que se asegura, es que los cambios son continuos y estos afectaran en mayor o menor
grado a la distribucion que se tiene ya planteada o determinada, pero el cambio es la base
de todo concepto de mejora, con este se logra la eficacia y eficiencia de la produccion.
Por lo que se presta atencion a las nuevas metodologias de distribuciones y asi revisar
constantemente lo que se tiene establecido, sino de otro modo se encontrara falencias y

fallos que pueden afectar a la secuencia de produccién (Muther, 1970).
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Estos son los factores que manejan de acuerdo a Muther, en relacion que se hace a los
diferentes tipos de empresas y de lineas de produccion, algunos factores de podrian
unificar como es el caso de factor movimiento y hombre; factor espera y edificio; y de la
misma manera el factor servicio que implica aspectos administrativos que deberia ser

considerado desde la gerencia de la institucion mas no, del proceso de disefio.

1.3 Esquemas de layout para areas de produccion

Debido a que las empresas conllevan un sistema de produccion establecido como es el
caso de la manufactura textil existen esquemas que ayudan a las secuencias de

produccidn, pero primero se llega a conocer el proceso de produccion textil.

Para Atexga (2006), el proceso de produccion de prendas ha conseguido etapas para llegar
a un producto textil dirigido a un consumidor final, y se radica en dos fases puntuales

(corte y cocido), pero el procedimiento completo se fracciona en:

1. Disefio y patronaje. - Esta fase consiste en la creacion de un modelo de la prenda
definitiva para su elaboracion posterior, la cual influye el inicio de la produccién;
seguidamente el patronaje radica en la elaboracion de patrones o piezas por formas
y tallas.

2. Extendido, marcado y corte. — Se extiende en varios monticulos sobre un tablero
para posteriormente marcar las formas del troquel a manera de patron; en la fase
de corte tiene por consecuencia seccionar los patrones de las prendas a elaborar
segun la cantidad deseada, de tal manera que puedan se manejadas de manera

facil. Aqui algunos de los sistemas corte:

e Corte manual o convencional. — Es uno de los mas elementales, es el mas
empleado en la produccién

e Corte por presion o troguelado. — En este proceso se utilizan distintas
maquinas para el corte.

e Corte automatico. — Se utiliza una cuchilla la cual es manipulada por una

maquina controlada por un operario.
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3. Confeccidn o produccion. - En esta fase se da la forma a todas las partes cortadas;
en los puestos de cosido se logran unir las piezas de acuerdo al disefio
predeterminado lo cual proporciona acabados y detalles como botones, cierres
entre otros a la prenda, aqui el operario tiende a adoptar posturas no adecuadas
por lo que este proceso tiene una influencia de posibles enfermedades.

4. Revisado y etiquetado. — Aqui la prenda se la revisa ya sea manualmente o con
una maquina, con el objetivo de encontrar algun tipo de falencia o fallo, para asi
conseguir que la prenda este elaborada de forma adecuada. Posteriormente se
procede buscar manchas para luego realizar su limpieza; en el etiquetado consiste

en colocar tarjetas de publicidad de la prenda y la empresa (Atexga, 2006).

5. Plancha. — Aqui se da la apariencia final con la que debe llegar al usuario ya sea

manualmente o con aparatos.

6. Plegado, embalado y transportado. - Estos procesos dan lugar al marketing del
producto a través de maquinas y artefactos que ayudan al empaquetado de este;
en el transporte se logra empacar en cajas de gran volumen segun su ritmo de
distribucion. Segun De la Fuente y Ferndndez (2005), los esquemas para la
distribucidn en la planta se basan en:

e Representacion. Simbolos ASME

Se recolecta la informaciéon la cual se sintetiza en distintas clases de

representacion, algunas de estas representaciones son:

Figura 1. 2 - Simbolos ASME

O Operacion propiamente dicha

I:' Inspeccion: control de calidad u otro tipo de verificacion

E> Transportes

W Amacenamiento no controlado

V Almacenamiento controlado

D Espera o almacenamiento temporal

Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)



e Diagramas de proceso

Es una representacion gréfica, sistemética y resumida de las operaciones
que se lleva a cabo sin tener en cuenta distancia ni espacios y se utiliza los

signos ASME durante la fabricacion.

Figura 1. 3 - Diagrama de proceso
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Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)

e Diagrama analitico de operaciones del proceso

Es un diagrama de todo el proceso, en donde indica si existe repeticiones.

Figura 1. 4 - Diagrama analitico de operaciones del proceso

TR

Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)

e Diagrama de relaciones

También Ilamado diagrama de relaciones entre recorridos y/o actividades,
representa las relaciones entre actividades, el cual se recolecta informacién
sobre las etapas anteriores e incorpora consideraciones relativas a la

posicion de cada puesto o area de trabajo.




Figura 1. 5 - Diagrama de relaciones
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Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)

Lineas de circulacion (lineas de flujo o circuitos)

Uno de los principales factores que termina el tipo de distribucion, es la

circulacion de materiales, esta muestra la direccion de movimiento, aqui

se distingue dos tipos de circulacion.

Lineas de circulaciéon

1. Circuito en | 0 en circuito lineal, es una de la forma méas simples de flujo, donde

la materia prima entra por una parte y los productos terminados por otra, este

circuito ayuda al ahorro de espacio y resulta adecuado para las plantas que tengan

la forma rectangular.

Figura 1. 6 - Circuito en | o en circuito lineal

= (1)t (1) (1) (1)

Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)

2. Circuito en L, se maneja cuando el espacio o area disponible no logra adaptarse

al circuito I.

Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)

Figura 1. 7 - Circuitoen L
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3. Circuito en U, tanto como la entrada y la salida del procesa estan en un mismo

extremo, es conveniente si el circuito ocupa todo el flujo de produccion.

Es de supervision o control mas facil, un solo trabajador vigila varias maquinas al

tenerlas cerca.

Figura 1. 8 - Circuitoen U

D= @]

Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)

4. Circuito en S, este circuito se utiliza cuando el proceso de fabricacion es tan largo

que se obliga a un recorrido en zigzag ocupe el espacio o area total de la planta.

Figura 1. 9 - Circuitoen S

(20) e (7)o (1)
Ond©

Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)

5. Circuito en O, aqui se aplica cuando las operaciones se ejecutan sobre mesas

giratorias, las piezas pasan de un proceso a otro sin salir del circuito en O.
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Figura 1. 10 - Circuitoen O
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Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)

6. Circuito en peine o dentada

Figura 1. 11 - Circuito en peine o dentada
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Fuente: Tomado a partir de De la Fuente Garcia y Fernandez (2005)

Aqui se visualiza de forma gréafica los circuitos mencionados y algunas
combinaciones de estos (I+L, S+L, O+U).

Otros esquemas involucran considerar una decision estratégica y es esencial para
sistema de produccion, estas decisiones involucran a las areas como recursos
humanos, equipo, tecnologia y materiales; afectan a la competitiva de la empresa
segun las prioridades competitivas como la calidad, flexibilidad, costo y tiempo
(Carro y Gonzéles, 2012). Existen esquemas de algunos tipos de proceso que las

empresas optan para su produccion como son:

Proceso intermitente. — en este proceso se consigue volimenes medios de los
productos y tamarios, pero varias opciones de estos comparten insumos, no existe

ninguna secuencia fija des operaciones; este proceso de produccion sera necesario
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cuando la peticion de un producto no es lo bastante grande para el uso maximo de

fabricacién continua.

Figura 1. 12 - Proceso intermitente
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Fuente: Tomado a partir de Carro y Gonzéles (2012)

8. Proceso por Proyecto. — aqui se obtiene una alta personalizacién con bajos
volimenes de productos, en donde la secuencia de las operaciones es unica para
cada uno de estos, regularmente estos procesos son de larga duracion y a gran
escala por ende se utiliza un producto Unico, es decir son proyectos que finiquitan

con el producto y no existe duplicaciones

Figura 1. 13 - Proceso por proyecto
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Fuente: Tomado a partir de Carro y Gonzales (2012)

Dentro de los tipos de esquemas se toma en cuenta la clasificacion de Hayes y

Wheelwright (1984), para definir los siguientes tipos de proyectos:

1. Talleres de trabajo. — Es la produccién de pequefias series de gran cantidad de

productos, y cada uno de estos productos demanda una secuencia diferente de
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operaciones., ademas consiste en reunir esfuerzos para fabricar un solo producto,
es necesario seguir pasos que establecen una guia de trabajo:

e Materiales y equipos necesarios

e Esquema de explicacion de pasos a seguir

e Un plan de secuencia ordenada a profundidad con todos los puntos a

desenvolver en tiempo y lo ineludible para llevar a cabo.

2. Lotes. — Esun taller de trabajo con més especializacion en donde se obtiene una
linea fija de productos idénticos y limitados que se producen en lotes con
frecuencia necesaria, ademéas el aparato se sustituye por otras con mayor
facilidad y cuando sea necesario.

3. Linea de ensamble. - O también Ilamada linea de produccién, son mecanismos
reservados que pasan de un area de trabajo a otra con una secuencia definitiva.

4. Flujo continuo. — Es una secuencia permanente y automatizada con un flujo
continuo no reservado, este proyecto consta de un alto volumen y una alta
estandarizacion evita generar paradas en la produccién (Carro y Gonzales,
2012). Este funcionamiento se mantiene las 24 horas al dia, siete dias a la
semana, se requiere de menos trabajadores; se toma en cuenta estas
consideraciones:

e Demanda sustancialmente alta. - Debe existir un gran porcentaje de demanda
para dar paso al trabajo de produccion.

e Producto normalizado. - El producto o servicio no debe padecer algun tipo de
modificaciones.

e Las operaciones deben estar correctamente definidas. - Se toma en cuenta en
que consiste cada una de las etapas de la produccion ya sea en pasos y

materiales.

Las empresas textiles seleccionan una secuencia de trabajo segun su ritmo y cantidad de
produccién como es el caso de Grupo Deskansa S.A., empresa que se dedica al disefio y
confeccion de edredones y otros productos manufactureros textiles, en el sector de Quito-
Ecuador. Dicha empresa comprende un modelo de distribucion que permite optimizar.
Vargas (2017), afirma. “optimizar tanto la distribucion del espacio, como el
aprovechamiento y uso de la maquinaria e insumos, se realiza una distribuciéon en “L”

debido a que los talleres satélites se ubican en areas fisicas rectangulares” (p.88).
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Figura 1. 14 - Layout propuesto

\
"

-

Maquila 1 L Maquila 2 Producto
F2s terminado
s 8 g colocado en
g s contenedor

[

Fuente: Tomado a partir de Vargas (2017)

Otro ejemplo es la empresa SUTEX S.A.S creadora de colecciones y la comercializacion
de textiles y confeccion para los mercados de vestuario, tapiceria, lenceria calzado y
marroquineria. Dicha empresa opt6 por un layout por proceso, el cual implico reunir en
una misma seccion toda la maquinaria con el fin de que realice el determinado proceso
de fabricacion de blusas; El producto pasara de un lugar a otro segun a las operaciones a
las que tenga que ser aplicado. El layout por proceso dio como ventaja mayor flexibilidad,
menor fallas de equipo y adaptabilidad a la estructura productiva (Torres y Pifieros, 2015).

Figura 1. 15 - Layout propuesto

Fuente: Tomado a partir de Torres y Pifieros (2015)
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Del analisis realizado con las diferentes tematicas, se llega a determinar que las diferentes
distribuciones de los flujos de las lineas de produccion dependen de: el tipo de producto,
la secuencia de materiales, el nimero de trabajadores, la secuencia en los espacios de
trabajo para poder llegar a una solucion adaptable a diferentes tipos de empresas. En este
caso, por tratarse de una empresa de textiles es importante que se maneje tales tipos de
lineas de produccidn o tales tipos de layout en relacion al contenido del capitulo se maneja
algunos esquemas que se adapten la estructura espacial de MAO Corporacion Impactex
Cia. Ltda., de eso se utiliza de manera preponderante los circuitos por peine o dentada,

circuito en S, circuito en linea, circuito en U, circuito en L o el circuito en O.

Otros proyectos similares dentro de la manufactura es la redistribuciéon de layout de
produccion para la optimizacion de la secuencia productiva de la teneria “INCA”, de la
autora Alvarez (2012), encuentra como problema principal el desaprovechamiento del
espacio fisico de la planta de produccion, el cual genera la inadecuada distribucion de la
maquinaria, secuencia de produccion erronea, desperdicios de materia prima, entre otros;
y con su propuesta de solucién logra alcanzar utilizar el disefio interior como una
herramienta para mejorar la produccion de la teneria para asi evitar el origen de cuellos
de botella, reprocesos, problemas laborales y de salud, productos defectuosos, entre otros;
logré implementar medidas de seguridad y sefialética que ayudan a elevar la confiabilidad
de la empresa, asi mismo optd por nuevas tendencias industriales de materiales para el
mobiliario que brinda facil mantenimiento, impermeabilidad, durabilidad y economia,
que facilitaria el desempefio laboral y una larga vida atil. Ademas, propuso soluciones
como secado aéreo y nuevas bodegas de almacenamiento para residuos de cada zona de

trabajo para controlar el material e insumos dentro de la produccién.

En la distribucion interior de layout de produccion y zonas de comercializacion para la
optimizacion de la secuencia productiva de la empresa SKINNY, de la autora Mena
(2017), tiene como principal problema una distribucion inapropiada de los espacios y
zonas de trabajo dentro de la planta de produccion, provoca un mal ambiente laboral, baja
produccién, falta de organizacion y desorden; la autora logra solucionar con su propuesta
de disefio interior optimizar la secuencia productiva destaca la circulacion de los insumos
y materia prima, personal y maquinaria, como los factores principal de estudio; y zonas
de comercializacion, crea un ambiente laboral adecuado, mayor produccién incrementa

las ventas y satisfaccion del cliente adaptado a tendencias.
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CAPITULO II: DISENO METODOLOGICO

2.1 Enfoque y tipo de investigacion

Este proyecto de investigacion tiene un enfoque cualitativo debido a que se analiza las

estaciones de trabajo del area de produccion de MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda.

En el campo de investigacion se trata de transformar subjetividad a un mundo objetivo; y
es naturalista porque se estudiara los fendomenos que suceden en el area de produccion,
asi mismo el comportamiento de cada zona de trabajo que integra el proceso de
manufactura, sin manipulaciones, ni alteraciones que trastornen las realidades de este. Es
decir, se examinara los hechos en si y el desarrollo de su linea de fabricacion para
representar lo que se observa, se aplica entrevistas e integrandose en el proceso en donde
se recolectard informacion a través de los puntos de vista de los operarios, sus
necesidades, problemas y experiencias en relacion entre individuos y/o grupos que

utilizan las estaciones de trabajo.

Con ayuda de observaciones y fotografias hace de este enfoque un proceso mas flexible
para asi deducir conclusiones y poder comprender los fendmenos que se logré estudiar
hasta llegar a obtener una perspectiva general, ademas estas son realidades que se van a
modificar conforme transcurre el estudio de todo el procedimiento que integra el area de

produccion.

La investigacion es de tipo no experimental , no manipula deliberadamente las variables
que se busca interpretar, sino que se observan los diferentes fendmenos en su ambiente
natural de todo el proceso de produccion, para luego describirlos y analizarlos, cumple
asi la funcion de observador; ademas es de corte longitudinal, el cual consiste en
recolectar informacion en las diferentes visitas realizadas al area de produccion para luego
determinar sucesos, problemas, consecuencias, variables, evoluciones, caracteristicas de

los puestos de trabajo y sus relaciones.

Disefios fenomenoldgicos

En el proyecto se aplica la modalidad de disefio fenomenolégico, se explora, describe
caracteristicas y comprende lo que los individuos tienen en comin acorde a sus

experiencias y rutinas con un determinado problema que se presenta en el proceso de
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fabricacion y en cada puesto de trabajo. De esta manera en la problematica, el

investigador trabaja directamente en las vivencias de los participantes.

Alcance Descriptivo

La investigacion tiene un alcance descriptivo, busca especificar las prioridades,
necesidades, caracteristicas de los perfiles de las personas y el proceso que integra el area
de produccion de MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda., para que esta pueda someterse
a un analisis; ademas, es Util para mostrar con exactitud las dimensiones de un fenémeno,
contexto o situacion mediante la recoleccién de informacion de manera independiente o

conjunta sobre los conceptos de las variables.

2.2 Recoleccidn y andlisis de la informacién

Poblacion
El grupo de estudio dentro de este proyecto, estuvo integrado por cuarenta y tres

participantes del area de produccion.

e Gerente. — Sus funciones es planificar, dirigir, planificar, controlar, analizar,
coordinar y deducir el trabajo que debe realizar la empresa.

e Jefe de produccion. — Controla toda la produccién para lograr la eficiencia y
supervisa el funcionamiento de cada zona de trabajo, maquinas, etc. para lograr
productos de calidad.

e Clasificador. — Como su nombre lo indica, el operario clasifica las diferentes
piezas del boxer (Bomba, refuerzos, laterales, entre otros.) por talla y por color.

e Operarios de union de bomba, bordado y asentado. - Aqui se encargan de unir las
piezas segun el disefio del boxer.

e Operarios de corte de elastico. — Aqui se corta el elastico con una maquina
automatica que corta al calor.

e Operarios de presillado. — Aqui se une el eléstico de una manera que no se note la
costura de union, es decir de una manera uniforme o sin relieves.

e Operarios de union de elastico y boxer. — Aqui se utiliza una costura plana, al cual

une el boxer y el elastico ya presillado.
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e Operarios de recubrimiento. — En esta zona se elabora el recubrimiento de la basta
con una medida determinada, cumple asi los estandares de calidad que requiere
este tipo de prendas; en este paso la prenda queda a un 90% ya elaborada.

e Operarios de pegado de etiqueta. - Aqui se pega la informacion de la talla y la
marca, queda asi practicamente ya terminada la prenda.

e Operarios de remate. - Esta zona se encarga del control de calidad en donde
verifican que no tenga ningun desperfecto y errores de costura, remata sin ninguna

clase de hilo. En esta parte termina el proceso de confeccion.

e Operarios de conteo de piezas. — Aqui se hace el conteo y se clasifica por unidades
segun talla, modelo, numero de orden de produccién a las prendas para enviar a

la siguiente area.
Tabla 2. 1 - Poblacion

Gerente 1 2,3%
Jefe de produccion 1 2,3%
Clasificador 1 2,3%

Operarios de union de bomba, bordado y asentado 10  23,3%
Operarios de corte de elastico 1
Operarios de presillado 2 4,7%
Operarios de union de eléstico y boxer
Operarios de recubrimiento
Operarios de pegado de etiqueta 2
Operarios de remate (control de calidad) 3 6,8%
Operarios de conteo de piezas. 2 4,7%

100 %

Fuente: Elaboracion propia (2019)
Muestra

Al ser la poblacion muy pequefia, la muestra sera el universo de estudio.

Tipo de muestra

El muestreo es no probabilistico, es una técnica en la cual el investigador elige muestras
establecidas 0 no son representativas , informales o arbitrarias en un juicio subjetivo en
lugar de hacer una seleccion al azar y mediante la observacion; en este caso se selecciona
a un representante de cada zona de trabajo, ya sea por antigiiedad o por mayor

desenvolvimiento en la actividad (Pimienta, 2000).

Como parte de esta técnica, se encuentra el muestreo por conveniencia, en donde las

muestras de la poblacion se seleccionan solo porque esta convenientemente disponible
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para el investigador, no se considera reclutar necesariamente a toda la poblacion (Otzen
& Manterola, 2017).

Técnicas e instrumentos

Una de las técnicas que se va a aplicar al proyecto de investigacion es la observacion, la
cual consiste en prestar atencion al fendmeno en el transcurso de la actividad que
normalmente realiza, para asi evaluar y recolectar informacion relevante como es el area
de intervencion que ocupa el operario; caracteristicas de las maquinas; el personal, su
experiencia en la empresa y como se comunica con los demas procesos; y finalmente el
nivel acustico y térmico de cada puesto de trabajo. Para registrar toda esta investigacion
se utiliza la ficha de observacion (Instrumento), el cual permite juntar todos los datos
observados.

Otra técnica por utilizar es la entrevista, la cual tiene como objetivo obtener informacion
mediante una conversacion con el gerente de la empresa en donde explique a través de su
experiencia el conocimiento de alguna sistematica, nivel de ventas, y otros aspectos varios
de la empresa; al jefe de produccion para obtener datos sobre metodologias, proceso
productivo, problemas mas comunes, cuellos de botellas en las diferentes zonas, metas
diarias, cambios en la linea de produccion, principales perdidas, entre otros; a los
operarios, a través de su vivencias directa en la zonas de trabajo relaten de los problemas
que tienen en las mismas; mediante la grabacién de voz o video, a través de una guia de

preguntas (Instrumento) previamente estudiadas.

Estas técnicas e instrumentos tienen como objetivo determinar los problemas y
necesidades que afectan al area de produccién de Corporacién Impactex Cia. Ltda. para

la definicion de los requerimientos de disefio.

Procesamiento de la informacion

Las entrevistas aplicadas con sus debidas respuestas se encuentran en anexos del 1 al 3.
En esta seccidn se exponen los resultados de su aplicacion al gerente, jefe de produccion

y a los operarios representantes de cada zona de trabajo.



ENTREVISTA (anexo 1)

GERENTE
MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda.
Fecha: 23/04/2019

¢Como fue planificado el disefio espacial (planta

de produccion) de su empresa?

Si en su empresa hubiese una buena
distribucién de espacio ¢Cuales seria las

ventajas o que considera Ud. que mejoraria?

¢Las zonas de trabajo asignadas a los operarios
facilitan o complica el desarrollo de Ia

actividad?

¢Dentro de las areas, cual considera la mas

importante?

A su modo de ver, ¢Cudles son los problemas
mas comunes que se presentan en la zona de

produccién?

¢ Qué piensa de la secuencia de produccién de su

empresa

¢Con qué medidas de seguridad cuenta la

empresa, y sobre todo el area de produccion?

¢Cual es el nivel de venta mensuales/anuales

gue reporta la empresa a nivel nacional?

¢De acuerdo a su experiencia, cdmo influye el

proceso de produccidn en los niveles de venta?

¢Enlaempresa, cudles son las prendas que tiene

el mayor nivel de ventas?
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Se cred una nueva planta segln la necesidad y
demanda, pero aun asi hace falta mas espacio
cubrir toda la produccién.

El espacio fisico no es el optimo para toda su
produccion.

El espacio asignado a los operarios facilita el
desarrollo de la actividad.

Todas las zonas que integran el area de produccion
son importantes.

La adquisicion de nuevas maquinas por que
conlleva tiempo en capacitar a los operarios para
su correcta utilizacion.

Aqui se recalca de la ordenacion fisica del area de
produccion.

La empresa se rige a las normas de seguridad
industrial.

Su nivel de ventas es un promedio de 425,000
délares, con una capacidad de produccién de
340,000 prendas al mes.

El proceso de produccion se basa en las ventas, y
cuando no se logra abastecer en la empresa, se
envia a maquilas externas.

Las prendas con mayor nivel de ventas son los
boxeres de hombre.



¢Qué aspectos influyen para la realizacion de
cambios en linea de produccion de su empresa?

(econémico)

¢Como es evaluado el capital humano de su
empresa y cada cuanto se realiza esta

evaluacion?

¢Cémo influye la exigencia de aplicacién de
normativas en la produccion de la empresa? (si
ha existido cambios, en los operarios y porque

razones)

¢Considera importante la inclusiéon de alguna
metodologia en el proceso de produccion? De
y si
recomendaria?

ser asi, Ud. Conoce alguna, ¢cudl
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Un aspecto que influye y se menciona de nuevo en
la distribucion fisica del area de produccién.

La evaluacién del capital humano se encarga el
departamento humano.

La aplicacion de normativas influye en el tiempo
laboral de los operarios que estas determinan.

Ahora se planifica el cambio de metodologia y se
habld del Just in time.

Fuente: Elaboracion propia (2019)

ENTREVISTA (anexo 2)

JEFE DE PRODUCCION
MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda.
Fecha: 17/04/2019

¢Cuales son las zonas que comprenden el area

de produccion?

¢Dentro de las areas, cual considera la mas

importante?

¢Cuantos trabajadores se encuentran en la

planta de produccién?

En la realizacion del proceso de produccién

¢cudles son los principales problemas que usted

Las zonas que comprenden el &rea de produccion
son nueve: clasificacion, unién de piezas, corte de
elastico, presillado, unioén de eléstico y bdxer,
recubrimiento, pegado de etiqueta y remate y
conteo de piezas.

Cada zona dentro al area de produccion es
importante, conjuntamente generan el producto
terminado.

Se encuentran 32 trabajadores en la planta de

produccion.

Los principales problemas que idéntica son las

fallas de telas que generan desperdicios en el



identifica? (Materiales, elaboracion, secuencia,

entre otras.)

¢ Cuales son los problemas mas comunes que se

producen en cada una de esas zonas?

¢En qué zona se genera mas cuellos de botella?

¢Qué problemas presenta en la planta con la

distribucién de maquinas?

¢De los problemas identificados cuales son las

principales pérdidas registradas? (gerente)

Si en la empresa hubiera otra opcién de
distribucién de espacio ¢Cudles seria las

ventajas o que considera Ud. que mejoraria?

¢Ha existido algun tipo de quejas por parte de

los operarios sobre su zona de trabajo?

¢Con qué medidas de seguridad cuenta el &rea
de produccion?
¢Qué cambios aplicaria en el area de
almacenamiento para mejorar la clasificacion

de los materiales?

¢;De qué manera las condiciones espaciales

favorecen o limitan los procesos de produccion?

¢Como influye el proceso productivo para la

obtencion de resultados en la empresa?
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producto y los retrasos de entrega de insumos del

area de bodega.

Los problemas mas comunes que se producen en la
zona de unién de bombas es el comportamiento de
las telas, cambian al aplicar algin estampado.
Otros problemas son la localizacion y
desplazamiento de piezas; desperdicios de hilos.
En la ventilacion no se incrementa intensidad de
esta, provoca hilos y agujas rotas.

La zona que genera mas cuellos de botellas es la
zona de unidn de piezas por la gran cantidad que
esta trabaja.

No se presenta ningin problema, se maneja una

distribucion lineal.

Uno de los problemas que genera pérdidas es el

desperdicio de hilos.

Las ventajas que se consideraria es el ingreso de
insumos al area de produccion y también el

recorrido del producto de una zona a otra.

No ha existido algun tipo de quejas por parte de los

operarios.

La empresa cuenta con medidas de seguridad

estandarizadas por el ministerio de trabajo.

No se aplicaria cambios, se tiene bien clasificado

para mejor alcance de los operarios.

Las condiciones espaciales en la nueva area son

sistematizadas a la antigua planta.

El proceso productivo influye como el motor de la

empresa, elabora un 80% del producto.
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¢Cuales son las metas diarias de produccion? La meta diaria de un producto bésico es 400
docenas.
¢Cuales son las prendas que se confeccionan en Las prendas que se confeccion en MAO son

la empresa? prendas interiores de hombre.

¢en funcion a su experiencia que metodologia La metodologia que se aplica actualmente es
cree Ud. que ayude a mejorar el proceso de lineal, ingresa 10 docenas y termina las mismas 10

produccion? docenas en ese transcurso.

Fuente: Elaboracion propia (2019)

ENTREVISTA (anexo 3)

OPERARIOS
MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda.
Fecha: 17/04/2019

¢Cuadles son las actividades que Ud. e Operario zona de clasificacion
desarrolla en esta empresa? Ordenar por modelo, color y tamafio
e Operario zona de unién de bomba, bordado y asentado
Unir las piezas del boxer
e Operario zona de corte de elastico
Cortas las tiras del elastico segun las medidas
e Operario zona de presillado
Unir el eldstico sin relieve
e Operario zona de unién de elastico y boxer
Unir ambos trabajos
e Operario zona de recubrimiento
Ocultar los cortes de la tela
e Operario zona de pegado de etiqueta
Pegar la informacion del boxer
e Operario zona de remate
Control de calidad
e Operario zona de conteo de piezas
Clasificar para el siguiente proceso

¢Hace cuanto tiempo trabaja aqui? e Operario zona de clasificacion: 3 afios



¢Cada cuanto le aplican una
evaluacion para determinar sus

factores ergonémicos?

¢Ha reconocido algin conflicto en
relacién a su puesto de trabajo y las
actividades anteriores y posteriores?
De ser asi, puede explicar ¢Cuéles son

los movimientos?

¢ Operario zona de union de bomba, bordado y asentado:

afios
e Operario zona de corte de elastico: 7 afios
e Operario zona de presillado: 2 afios
¢ Operario zona de unién de elastico y béxer: 10 afios
e Operario zona de recubrimiento: 20 afios
e Operario zona de pegado de etiqueta: 5 afios
e Operario zona de remate: 10 afios
e Operario zona de conteo de piezas: 2 afios
e Operario zona de clasificacion
Todos los dias
e Operario zona de unién de bomba, bordado y asentado
Diariamente
e Operario zona de corte de elastico
Rara vez
e Operario zona de presillado
No aplican evaluacién
e Operario zona de unién de elastico y boxer
Rara
e Operario zona de recubrimiento
Ninguna
e Operario zona de pegado de etiqueta
Diariamente
e Operario zona de remate
No evallan
e Operario zona de conteo de piezas
No evaltan
e Operario zona de clasificacion
No existe conflicto
e Operario zona de unién de bomba, bordado y asentado
Ninguno
e Operario zona de corte de elastico
Area de bodega
e Operario zona de presillado
Llegan fallas
¢ Operario zona de unién de eléstico y boxer
Demora de la entrega de piezas
e Operario zona de recubrimiento

Devolucion de piezas
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e Operario zona de pegado de etiqueta
Ninguna
e Operario zona de remate
Fallas en la unién de piezas
e Operario zona de conteo de piezas
Piezas que no han aplicado el control de calidad
¢Qué problemas identifica a nivel de ¢ Operario zona de clasificacion
las actividades que Ud. realiza? Comodidad y espacio
¢ Operario zona de unién de bomba, bordado y asentado
Mantenimiento
e Operario zona de corte de elastico
Retrasos de llegada de insumos y espacio
e Operario zona de presillado
Mantenimiento
¢ Operario zona de union de eléstico y boxer
Silla poco ergondmica
e Operario zona de recubrimiento
Silla poco ergonédmica y almacenamiento de piezas
e Operario zona de pegado de etiqueta
Falta de insumos
e Operario zona de remate
Poco espacio y almacenamiento
e Operario zona de conteo de piezas
Espacio y almacenamiento
¢Qué dificultades tiene para cumplir e Operario zona de clasificacion
con las metas planteadas por Trabaja independientemente
dia/semana/mes en su puesto de e Operario zona de unién de bomba, bordado y asentado
trabajo? Demora en unir varias piezas
e Operario zona de corte de elastico
Demora del &rea anterior
e Operario zona de presillado
Demora del area anterior
e Operario zona de unién de eldstico y boxer
Ninguna
e Operario zona de recubrimiento
Ninguna
e Operario zona de pegado de etiqueta
Ninguna

e Operario zona de remate



Ninguna
e Operario zona de conteo de piezas
Ninguna
¢Como se relaciona las diversas e Operario zona de clasificacion
actividades que se realizan en el area Buena relacion por la nueva planta
de produccion? e Operario zona de unién de bomba, bordado y asentado
Ritmo de trabajo
e Operario zona de corte de elastico
Buena relacién
e Operario zona de presillado
Buena comunicacion
e Operario zona de unién de elastico y boxer
Buena relacion
e Operario zona de recubrimiento
Existe una secuencia
e Operario zona de pegado de etiqueta
Buena relacién
e Operario zona de remate
Buena relacién
e Operario zona de conteo de piezas
Buena relacion
¢Se produce alguna demora debido a e Operario zona de clasificacion
la inasistencia de alguno de los Si, llega un operario de otra zona
operarios dentro de la zona de e Operario zona de unioén de bomba, bordado y asentado
produccién? Si existe demora
e Operario zona de corte de elastico
Si y realiza ambas actividades
e Operario zona de presillado
Si existe demora
¢ Operario zona de union de elstico y boxer
Si, llega un operario de otra zona
e Operario zona de recubrimiento
Si, llega un operario de otra zona
e Operario zona de pegado de etiqueta
Si, llega un operario de otra zona
e Operario zona de remate
Si, llega un operario de otra zona
e Operario zona de conteo de piezas

Siy realiza ambas actividades
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¢Cuél cree Ud. que es la zona mas e Operario zona de clasificacion
conflictiva en el area de produccion de No existe alguna zona conflictiva
esta empresa? e Operario zona de union de bomba, bordado y asentado
No existe alguna zona conflictiva
e Operario zona de corte de elastico
Ninguna
e Operario zona de presillado
Area anterior por entrega de insumos
e Operario zona de unién de eléstico y boxer
La segunda zona (unién de piezas)
e Operario zona de recubrimiento
No responde
e Operario zona de pegado de etiqueta
La segunda zona (unién de piezas)
e Operario zona de remate
La segunda zona (unién de piezas)
e Operario zona de conteo de piezas

La segunda zona (unién de piezas)

Fuente: Elaboracion propia (2019)

En la empresa se da importancia a cada una de las zonas de trabajo, estas son guiadas con
los estandares de calidad que las prendas requieren; ademas de la experiencia que tienen
los operarios a traves de los afios, el tiempo promedio de un trabajador labora en la
empresa es de 7 afios, se toma en cuenta que el menor tiempo es de 2 afios y el mayor es

de 20 afos.

A la planta de produccion no se aplica una evaluacion para determinar sus factores
ergonémicos segun el conocimiento de los operarios y de acuerdo al gerente y jefe de

produccidn; existe algunos problemas que ocurre en cada zona de trabajo y son:

e Zona de clasificacion, no existe un medio adecuado donde se pueda transportar
las pacas de piezas cortadas.

e Zona de unién de bomba, bordado y asentado; y la Zona de presillado, el tiempo
de mantenimiento de una maquina es muy tardado y provoca retrasos.

e Zona de corte de elastico; y la Zona de pegado de etiquetas, el area de bodega se

demora en la entrega de insumos y esto provoca retrasos.
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Zona de union de elastico y boxer; y la zona de recubrimiento, tienen problema
con lasilla, no es adecuada para este tipo de trabajo.

Zona de remate, requiere mas espacio para ordenar las piezas apiladas.

Operario zona de conteo de piezas, recibe las prendas que no estan rematadas y
esto obedece a que, en la zona de remate, existe partes del boxer que como no

estan bien apiladas, estas se caen y se mezclan con las ya rematadas.

La mayoria de las zonas exponen la existencia de conflicto en la segunda zona (unién de

piezas), debido a su gran volumen de material, a unir y también es un proceso primordial,

este cumple el 70% de elaboracion del boxer. Y finalmente existe el reemplazo de las

operarias que faltan por personas de otras zonas que tienen poco conocimiento de la

actividad que se realiza en zona.

FICHAS DE OBSERVACION

Estas fichas han sido aplicadas en el espacio de trabajo se toma en cuenta las diferentes

zonas de produccidn establecidas en la empresa. De la observacion marcada a través de

estas fichas se desprende los siguientes datos por cada una de las zonas.

Zona de clasificacion (anexo 4)

En esta zona no existe sefialética informativa, ni de prevencion; se observo que la
mesa de trabajo no es lo suficientemente amplia para que el operador pueda
desarrollar sus actividades; ademas existe almacenamiento de piezas cortadas en
espera alrededor de esta zona, lo cual provoca obstruccion en el espacio de
circulacion. Las gavetas en donde se almacenan las piezas ya ordenadas se
encuentran en mal estado y no cuenta con un sistema de informacion y

clasificacion del material.

Zona de union de bomba, bordado y asentado (anexo 5)
Esta zona estd ubicada en tres lugares dentro del area de produccion; existe
acumulacion de piezas alrededor; y ademas no cuenta con un sistema de

recoleccion del material ya confeccionado que lleve al siguiente proceso.

Zona de corte de elastico (anexo 6)
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En esta zona existe una sola maquina que cubre un area limitada, la cual a un
costado se ubica las cajas de los elésticos y por ende ocupa espacio para el
almacenamiento de los cortes; ademas otras operarias transitan por esta zona e
interrumpen la actividad, el espacio en donde se mueve la operaria no es lo

suficientemente apto.

Zona de presillado (anexo 7)
Esta zona se encuentra seguidamente de la zona anterior y por ende conlleva los

mismos problemas.

Zona de unién de eléstico y bdxer (anexo 8)
Las maquinas de esta zona se encuentran distribuidas en varios puntos dentro del

area y tiene problemas similares de la zona de union de piezas.

Zona de recubrimiento (anexo 9)

Como es el caso de todas zonas, esta no es la excepcion, las operarias ubican sus
pertenencias personales debajo de las maquinas, es decir no existe un espacio en
donde estas puedan guardar sus pertenencias en un lugar seguro y que no provoque
accidentes en el desarrollo de la actividad; también ocupan sillas no adecuadas
para una larga jornada de trabajo; es decir las operarias ubican chompas o mantas

en estas para mayor comodidad.

Zona de pegado de etiqueta (anexo 10)
Existe acumulacion de prendas alrededor de esta zona y por ende caidas de los

mismos en el espacio de circulacion.

Zona de remate (anexo 11)

En esta zona existe la falta de espacio, llega gran nimero prendas ya terminadas
para su revision, las cuales son apiladas en tachos plasticos; existe el problema de
caidas de las prendas no revisadas y ya revisadas, estas se mezclan y existe
confusion cuando se vuelve a ordenar; las operarias como no cuentan con un
espacio apto para su actividad se encuentran en un pequefio rincon, apegadas entre

s

Sl
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e Zona de conteo de piezas (anexo 12)
En esta zona existe problemas de iluminacion, solo cuentan con 4 lamparas de
flujo luminoso medio y no cubre lo suficiente; tiene un limitado espacio para
ubicar las fundas plasticas ya empacadas para la siguiente area; los operarios
tienen que regresar algunas prendas a la zona anterior por su problema de mezclas

de prendas.

Caracterizacion de la empresa

Impactex nace en la ciudad de Ambato en agosto del afio 1999, esta ubicada en la
parroquia Atahualpa (Av. 22 de enero y Circunvalacion), su propietario es el sefior Milton
Altamirano y su esposa Martha Segura, inician sus actividades en el sector textil, con la
confeccion y produccién de ropa interior como bdxer y camisetas. La vision y
emprendimiento del sefior Altamirano marca la pauta para que la ropa interior tenga una
identidad propia es asi que, con calidad en las materias primas, disefios innovadores y a

la moda, generan més consumidores de ropa interior.

En la actualidad Impactex, es fiel a su politica de calidad, crea sus propias marcas con el
valor agregado de satisfacer las necesidades de sus clientes como es el caso de Mao,
marca de ropa interior para hombres de algodén con sus lineas bdxer, calzoncillos,
camisetas, dividis; marca que actualmente lidera el mercado nacional y con miras de

exportacion a paises como Per( y Colombia.

MAO, en su planta de produccién opta por una distribucion en linea, constituido por
nueve zonas situadas en diferentes partes de la planta que reflejan problemas como:
Acumulacion de piezas: cortadas, terminadas y revisadas en las mesas de trabajo y sus
alrededores, no permite al operario desenvolverse correctamente en su actividad, ademas
no cuenta con un sistema de almacenaje para estas piezas; Espacio delimitado entre zonas,
incomoda a la circulacion de las prendas y los operarios en la planta; Falta de iluminacion
en la zona de conteo de piezas; Erronea ubicacion de los ductos de ventilacion; Sillas no

aptas para la larga jornada de trabajo y Mobiliario en mal estado.
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Propuesta de investigacion

En este proyecto se aplica la Metodologia de disefio del layout. Para solucionar la
problematica del area de produccién de MAO Corporacién Impactex Cia. Ltda., la cual
consta de seis etapas elementales en funcion a la situacion actual del area de produccién
(Rodriguez, 2012).

ETAPA 1: Formulacion del problema

Con referente a los anexos 1 al 12, se logra obtener una sintesis de los problemas que
afectan a la planta de produccion como es la errénea distribucion de la planta y por ende
una secuencia de produccion desorganizada, los cuales provocan la obstruccion de lineas
de circulacién, espacio insuficiente para el almacenaje de insumos y materia prima;

ademas, del mobiliario no apto para las actividades de cada zona de trabajo.

Figura 2. 1 - Arbol del problema

Desorganizacion

Falta de ]
seflalizacion: Falta de
preventiva, equipamiento de
seguridad y riesgo almacenamiento
| [
Obstruceion de Espacio insuficiente
lineas de cireulacion | | en el area de trabajo

[ |
] Incomodidad
Existe una secuencia

desordenada — :
Limitacion espacial

para el
desenvolvimiento
del operario

Acumulacion de prendas en el

espacio de trabajo

v v

Errénea distribucion Mobiliario no apto
de la planta para la actividad
|
Errénea ubicacién de
espacios de
almacenamiento

Fuente: Elaboracién propia (2019)
ETAPA 2: Andlisis del problema
Se lo realiza de una forma sistematica que emplea los ocho factores que Murther imparte,

y son:

e Factor Material
Se hizo a través de las entrevistas (anexo 1 al 3), se considera e identifica los diferentes

elementos de acumulacion.
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Tabla 2. 2 - Reconocimiento de piezas de acumulacion

Piezas Figura

Zona

Clasificacion Pacas de piezas cortadas

Objetos personales

Union de piezas Laterales delanteros
Laterales posteriores “
Laterales bomba

Objetos personales “

Corte de eléstico Rollos de elastico

Cajas de las mismas

Objetos personales

. Tiras cortadas de elastico
Presillado

Cajas de la zona anterior

Objetos personales

Unién de elastico y Elasticos presillados

, Boxer
boxer

A
Objetos personales

Recubrimiento Boxer
Objetos personales

Pegado de etiqueta Boxer i
Etiquetas ‘_

Objetos personales

Remate Boxer
Objetos personales
Conteo de piezas Bdxer terminado
Objetos personales

Fuente: Elaboracion propia (2019)

e Factor Maquinaria: Se identifican las diferentes maquinas y equipamiento que

tiene la industria para el desarrollo de su linea de produccién



Pulidora VHISUN

Overlock JUKI

Recubridora de collarete PEGASUS

Pegadora de etiquetas BROTHER
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Tabla 2. 3 - Maquinaria

e Modelo: US-520

e Lima los bordes
deshilachados o hilos
sueltos.

e Dimensiones:

Méquina: 56cm x 25cm x 51cm.

e Modelo: MO-6704S

e Corta y asegura los
bordes de la prenda para
que no se deshilache.

e Dimensiones:

Méquina: 56cm x 25cm x 51cm.

Mesa: 120cm x 53cm x 79cm.

e Modelo: CW562N-
02GB

e Pespuntea las uniones
de las prendas, fija las
costuras y da mejor
acabado al boxer.

e Dimensiones:

Méquina: 56cm x 25cm x 51cm.

Mesa: 120cm x 53cm x 79cm.

¢ Modelo: S-7200C-403

e Une la marca e
informacion detallada al
boxer con la costura.

e Dimensiones:

Magquina: 56cm x 25¢cm x 51cm.

Mesa: 120cm x 53cm x 79cm.




Cortadora de elastico JEMA

Elasticadora PEGASUS

Atracadora de elastico KINTEX

Méquina: 56cm x 25cm x 51cm.

Mesa: 120cm x 53cm x 79cm.

Maquina: 56cm x 25cm x 51cm.

Mesa: 120cm x 53cm x 79cm.

Méquina: 56cm x 25cm x 51cm.

Mesa: 120cm x 53cm x 79cm.
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Modelo: IM-120LR
Esta maquina corta el
elastico al calor, para
que el elastano no se
dafie al momento de
unirlo después.

Dimensiones:

Modelo: CW562N-
05CB

Une la tela del boxer con
el elastico, da una
textura de acordedn.

Dimensiones:

Modelo: GLX-19
00/AFF
Une el elastico de una
manera que no tenga
relieve.

Dimensiones:

Factor Hombre y factor movimiento

Este factor se identificO mediante la aplicacion de fichas de observacion (fotografia) en

relacién a las posturas que las personas adoptan para la realizacion de sus actividades

(anexo 4 al 12).
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Tabla 2. 4 - Posturas y movimientos

Zona de trabajo Posturas y movimientos

e Zona de clasificacién

e Zona de conteo de piezas

e Zona de unién de piezas

e Zona de corte de elastico

e Zona de presillado

e Zona de union de elastico y boxer
e Zona de recubrimiento

e Zona de pegado de etiqueta Posicién sedente Posicién de pie / alcances

e Zona de remate

Fuente: Elaboracion propia (2019)

Existe problemas de dolor de espalda en las posiciones sefialadas , los operarios laboran
una larga jornada y ocupan mobiliario no apto para las actividades; como es en el caso de
la posicidn sedente la cual ocupa una silla plastica en deterioro y no tiene la suficiente
firmeza ni acolchonamiento; en la posicion de pie, la mesa de trabajo es de madera y no
tiene la altura ni el espacio suficiente para desarrollar la actividad; en el caso de las
estanterias el problema es la acumulacion de objetos y materiales que deben estar alli.



e Factor Espera, factor servicios y factor edificio
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En funcién a la ETAPA 3: basqueda de alternativas, se realiza el andlisis de forma

sistematica en relacion a la empresa, los cuales se agrupan en la mencionada etapa.

Figura 2. 2 - Proceso de produccion actual

22

0
=

SESS=
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Fad=

0a

S=w=
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2 =32

IE I Bahos
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Esc: 1:400

1 Zona de clasificacion

2 Zona de unidn de piezas

3 Zona de corte de elastico

4 Zona de presillado

5 Zona de unio6n de elastico y boxer
6 Zona de recubrimiento

7 Zona de pegado de etiqueta

8 Zona de remate

9 Zona de conteo de piezas

Fuente: Elaboracion propia (2019)

La planta actual se encuentra distribuida por grupos en tres filas, en cada uno de estos

intervienen procesos diferentes y méaquinas sin servicio, con lineas de circulacion

obstruidas por materia prima e insumos; espacios sin uso, el cual se utiliza para diferentes

tipos de almacenamiento que esta necesita y para las zonas que se encuentran en areas

reducidas.

No se considera el factor servicio al tomar en cuenta que se trata de un proceso

administrativo que deberia salir desde la gerencia para que analice un cronograma de

actividades de mantenimiento para la planta de produccién.

e Factor Cambio

Se especifica en la ETAPA 4: seleccion de la solucién




ETAPA 3: Busquedas de alternativas
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Como parte del proceso, se establece el analisis de necesidades para lo cual se consideran

los siguientes procesos.

Lamina 2. 1 - Listado de necesidades y métricas

Esta tabla tiene como objetivo enlistar las necesidades de cada zona de trabajo, da un valor
de importancia a cada necesidad, 1 no importante a 5 muy importante de cumplir.

- : Importancia
AMBIENTE ACTIVIDAD TUSUARIO| # NECESIDADES (1 no importante a
5 muy i
Area de circulacion 3
e Clasifica las diferentes Almacenamiento de piezas cortadas 4
clasificacion piezas del boxer por | Operario | 1 | Mesa donde se clasifica 5
talla y por color Sistemna de informacion v clasificacion de material 3
Ventilacion 3
Mohiliario de objetos personales 2
TR Se encargan de unir Sistema de recoleccidn de piezas 1
de piczas segnn el disefio del Operario | 10 | Mesas para apilar las prendas terminadas 3
bozer. Ventilacién 3
Sillas aptas para la actnidad 2
Alq“i se corta el Espacio de circulacion 4
eldstico con una
i méquina automética Almacenamiento de elasticos cortados 3
na de Corte : %
de elistico que corta al calor, el | Operario | 1 | Almacenamiento de insumos 3
cual permite que el Ventilacién 2
elastano no se vaya.
Sillas aptas para la actividad 2
Espacio de circulacién 2
Se une el elastico de Almacenamiento de elasticos presillado 3
Zona de una manera que no se 2 < :
presillado tenpa relieve Operano Mobiliario de obietos personales 3
Ventilacion 2
Sillas aptas para la actividad 2
Mobihiario de obietos personales 3
Zona de union | 5°uneel fhs;g;g‘ Sistema de recoleccién de piezas terminadas 1
cortado a mef PO
de :‘lzsticu Y | péxer ya estructurado. Operario | 10| Ventilacion 2
i Sillas aptas para la actividad 2
Mobiliario de obijetos personales 3
[ Se m;‘;‘f’;,]&-‘ vastas Almac: de piezas d 4
ona de oxer, P
recubrimiento escondiendo las Operario | 10 | Ventilacién 2
costuras. Sillas aptas para la actividad 2
Mobiliario de objetos personales 3
Se pega la =z ]
Zona de pegado informacién de la Almacenamiento de prendas terminadas 1
et i marca y talla Operario | 2 | Ventilacién 2
Sillas aptas para la actividad 2
Mobiliario de objetos personales 3
Se m":jmi";éla calidad Espacio sumamente pequefio para cubrir esta actividad 5
Zoma de remate e boxer Operario | 3 | Almacenamiento de prendas revisadas 4
Sillas aptas para la actividad 2
Se clasifi Mobiliario de obietos personales 3
uuic fos ca por Almacenamiento de prendas terminadas 4
Zo':;e ;T;T;‘eo modelo o niimero de | Operario | 2 | Iluminacién 3
orden.

1
&

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR

Ese: S/E

SEDE AMBATO

” = Y . Nombre: Adrian Basantes
Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia

de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA.,

Lamina:

Contenido: Listado de Necesidades y métricas

Fecha: Junio

01

Fuente: La investigacion (2019)
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Al tratarse de un proceso de produccion, es importante implementar la evaluacién
mediante el uso de la Matriz QFD o llamada también despliegue de la funcién de calidad,
la cual tiene como objetivo identificar necesidades y requerimientos tanto internos como
externos dentro de los problemas encontrados. Se enlista todas las necesidades y se
procese a asignar su respectivo requerimiento, calificandolo si se logra o no.

Lamina 2. 2 - Matriz QFD

2 2 g E
§ (3 (s |3 |2|8 [8|F|8 : s, |3
Eolg | B3| |& (888 |8E|% |3 |3¢|2
s |3 | 2|5 | |5.|s6| % [52|3 |4 |55]3
Sgl¥e| = |2 | &£ |8e|=8| & |88 2 | 2 |82|E¢
9 [ 85 | 40 |Mobikario de clasiicacion ©@ | O|A|A | A|A  A|O|OG|O(O|A]|O
9 | 85 | 40 |Amacenamsento de piezas cortadas (o] (0] A (o] A A A (o] (o] (o] A A A
9 | 85 | 40 |Cicutacion A| A O|A|O|A|A | A | A | A A A0
9 | 95 | 40 [Amacenamieto de piezas terminadas (o] (0] A (0] (o] (] A A (o] A A (0] A
9 | 119 | 50 |Espacio adecuado para zonas K| SR ke |aA | IO |l | A | A O R R [ K
9 | 85 | 40 |Amacenamiento de prendas revisadas OO | A|© | O O | A |A|O|A|A|A|A
9 | 71 | 30 |S#asaptas parala actividad O | A | A| A | A A O A | A|A|A A A
9| 71| 30 de ¥ dematerial | A | A | A | A | A | A|A|O| A|A| A A|A
9 [ 85 | 40 para prendas O | O | A|[©O | O | O | A|A|O|A|A | A|A
9 | 71 | 30 |Ventiacion A| A A|O | O A A | A A O | A | A A
9 | 95 | 40 [wminacion A| A | A A | O|A|A|A|A | A O |A|A
9 | 95 | 40 |Mobikario de objetos personales O|A | A|A|A|A|A|A|O|A|A|O]|A
o | 71 | 30 [senaléticade seguridad O | A A | A A | A A A | O|A|A A0
4 5 3 6 4 5 5 4 3 4 4 4
9 9 | o 9 9 | 9 9 | o 9 3 | 9 9 | 3
@ Sepuedelograr 2505 | 4167 | 1690 | 3405 | 3405 | 3214 | 1500 | 2452 | 3262 | 131.0 | 1881 | 1690 | 1310
= 81 | 131 | 53 | 107 | 107 | 101 | a7 | 77 | 102 | 41 | 59 | 53 | 41
O Talvez se puede lograr
A Nose puede lograr
1] 3 1 1 1 1 1 9 9 3 3 1 3 0 0
3 9 1 3 1 1 1 3 3 3 1 1 1 [} [
1 1 9 1 9 1 1 1 1 1 1 1 3 o 1]
3 9 1 9 3 9 1 1 3 1 1 1] 1 o 0
1 1 1 1 9 1 1 1 3 1 1 1 1 o 0
3 9 1 9 3 9 1 1 3 1 1 1 1 0 0
3 1 1 1 1 1 9 1 1 1 1 1 1 0 0
1 1 1 1 1 1 1 9 1 1 1 1 1 0 0
3 9 1 ] 3 9 1 1 9 1 1 1 1 o 0
1 1 1 1 3 1 1 1 1 1 9 1 1 0 0
1 1 1 1 3 1 1 1 1 1 ] 1 1 o 0
3 1 1 1 1 1 1 1 9 1 1 9 1 0 0
3 1 1 1 1 1 1 1 9 1 1 1 9 0 0
PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR  Esc: S/E Fecha: Junio
’m* SEDE AMBATO
. = e - Nombre: Adrian Basantes
Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. 2
Lamina:
Contenido: Matriz QFD 02

Fuente: La investigacion (2019)
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Con estos procesos establecidos, se llega a determinar el listado de especificaciones.

Lamina 2. 3 - Listado de especificaciones

Especificaciones del Producto

Num. Necesidades Métrica Factor determinado
o > I\ o AN, Moo7
@ o 2 I\Y\ > Dimensiones: |7 W Diescasiones:
0 t 2 Y 300x100x80 ' \ 250x100x80
o8 2s8s 200x100x80
£ & = | | orial:
1 o “;‘, a ‘E © Material: | | IN-:.'::“I'.L.
s CRL] ITT Totgnasiaso ol phinvged)
g o o8 E r . Tubo galvanizado
s 3 g : :
2 ©
w
O m - 1
28 = Mo01
o B o L . .
2 t v w Dimensiones:
© 8 T § 200x180x60
¢ g 8 2 s
8 £ £ M Material:
® 0 ¢ E —
£ a s — Tol galvanizado
<3 n - Estructura de tiras
o .
de angulo
c c e 100cm entre sillas
o .2 '8 “ o s 3
ez g S 89 e 90cm entre silla y estante
— © o -
4 5 &8 £ 5 L3 e 75cm entre mesa y estante
£igar b g c
(@] o =0
® o GAVETA
o > 3 T €
- £ = e Dimensiones:
05w S E A
el i Q 40x35x50
] i Jd
5 Egc B 9.
o E 8w - 9 .
0% E S0 [ I Material:
2 2 [l < 2
A g B 5 - Tol galvanizad
2 g E Tubo galvanizado
s ©
8 ® 0o
% o8 9
6 =7 ;54: -] Cintra y vinilo
7] v E
v “ wn

€

Contenido: Listado de especificaciones

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
SEDE AMBATO

Esc: S/E

Fecha: Junio

Nombre: Adrian Basantes

Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA.

Lamina:

03

Fuente: La investigacion (2019)
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Finalmente, tras el estudio de los ocho factores de Murther, se plantean las siguientes

propuestas y se selecciona la que mejor resuelve los problemas.

Lamina 2. 4 - Etapa 3: Busqueda de alternativas

1. Circuito en peine o dentada

—’ Circulacion Proceso = Circulacion Operarios - = = Circulacion Material
PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR  Esc: S/E Fecha: Junio
/m\ SEDE AMBATO
é é Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia Nombre: Adridn Basanies
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. Lamina:
|l | Amina:
Contenido: Etapa 3: Busqueda de alternativas 04

Fuente: La investigacion (2019)



Lamina 2. 5 - Etapa 3: Busqueda de alternativas
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4. Circuitoen U

—) Circulacion Proceso

= Circulacion Operarios

- — - Circulacion Material

1

Se desataca por la facil
distribucién de
insumos de la primera
zona hacia las demas
por su  cercania;
ademas se encuentra
junto a la dltima zona
la cual cumple
similares actividades y
es mas facil despachar
el producto terminado
hacia la  siguiente
planta.

Se destaca por la
rapida supervision del
jefe de produccién en
un flujo de zig-zig a las
nueve zonas; se ubica
la zona de uni6n de
elastico y boxer junto a
otras dos que
proporcionan su
material de trabajo.

3

Se destaca por recibir
el producto terminado
en donde comenz6
todo su proceso; se
asignd un espacio con
mayor amplitud para
almacenar las cajas de
los insumos. Se ubicé
las zonas que trabajan
con elastico junto a un
estante para almacenar
y ordenar su producto
terminado hasta que la
siguiente  zona lo
requiera.

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR

4

El jefe de produccion
tiene mayor control de
toda la produccién por
encontrarse en el punto
centro de la planta;
ademas, la prima y
Gltima zona se
encuentran a la entrada
en donde es mas facil
recibir y despachar la
materia prima y el
producto terminado.

5

Se destaca por ser el
flujo méas simple de
produccion, en donde
la materia prima entra
por un  extremo
(primera zona) y el
producto  terminado
por otro (Ultima zona);
las zonas que trabajan
con elastico se
encuentran junto al
estante  en  donde
pueden obtener los
insumos mas rapido.

Esc: S/E Fecha: Junio

SEDE AMBATO

I
4

Nombre: Adrian Basantes

0S

Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia

de trabajo en MAO CORPORAC ION IMPACTEX CIA. LTDA. 3
Lamina:

Contenido: Etapa 3: Busqueda de alternativas

Fuente: La investigacion (2019)
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ETAPA 4: Seleccion de la solucion

En esta matriz de decision PUHG, llamada asi en honor a su creador Stuart Pugh (1990),
la cual tiene como objetivo comparar las opciones entre si, da un valor de porcentaje de
importancia del 40% a la optimizacion, es la parte fundamental del proyecto: 15% y 10%
a requerimientos que complementan la optimizacion del proceso de produccion; y
finalmente el 3% y 2% a requerimientos de poca importancia.

Lamina 2. 6 - Etapa 4: Seleccion de la solucién - Matrices de decision (PUGH)

Matrices de decision (PUGH)

Orden y secuencia del proceso de producciéon 15% 15% 15% 13% 15% 10%

Mejora la relacién y comunicacion entre zonas de trabajo  15% 15% 15% 13% 15% 10%

Optimiza la linea de produccion 40% 35% 20% 35% 33% 15%
Mesa de superficie amplia, estructura y metalica. 3% 3% 3% 3% 3% 3%
Sistema de facil almacenaje, de material plastico 3% 3% 3% 3% 3% 3%
Espacio libre para circulacién 10% 10% 7% 5% 7% 7%
Facil almacenaje y transporte 3% 3% 1% 1% 3% 1%

Tiempo de trabajo, ergonomia, acolchonamiento (sillas) 3% 3% 3% 3% 3% 3%

Intensidad, ubicacién, cantidad de lamparas de luces y
3% 3% 3% 3% 3% 3%
ductos de ventilacion

Casilleros metalicos con candado, con informacién ,
3% 3% 3%

o~

3% 3%

[}

numérica
Simbologia 2% 2% 2% 2% 2% 2%

TOTAL 100% 95% 75% 84% 90% 60%

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR  Egc: S/E Fecha: Junio
SEDE AMBATO

' - = e : Nombre: Adrian Basantes
Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia

de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. B
Lamina:

Contenido: Matrices de decision (PUGH) 06

Fuente: La investigacion (2019)
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Lamina 2. 7 - Etapa 4: Seleccion de la solucién - Circulacién del proceso
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Fuente: La investigacion (2019)
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del material
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Lamina 2. 9 - Etapa 4: Seleccion de la solucidn - Circulacion de operarios
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Fuente: La investigacion (2019)



56

Lamina 2. 10 - Etapa 4: Seleccién de la solucion - Circulacién proceso (Alternativa)

sezald ap 09)U0J dp BUOZ 6
aJewsal ap BUOZ 8
e1anbia ap opebad ap euoZ /

0]USIWILIQND3l 3 BUOZ 9

001°1 =957
ugroonpoid ap Bary EIUR]]

18%0( A 0211589 9p UOIUN 8 BUOZ G Q ﬂ emmyy
ope|isaid 8p BUOZ sajueseg] upLpy :aaquioN
0J11SB|8 3P BU0J 3P BUOZ € omuny :eysaq  epeoipuf :asq
sezaid ap UoIUN 8p BUOZ Z

UQIORDIISE|O 8 BUOZ T

MUANUEIRIR W] Y

] 05°1¢

BAIRILII[Y - UOION[OS B ap UQIda[ag (¢ edelg :opiuapuo)

VAL VIO XHLOVINI NOIDVAOdHOD OVIN ua ofeqen ap
BI2UAN2AS B] ap uoeziwndo e vied ugonpoid ap Ba1e [ap INOART (EWIY,

OLVEIIWY Aais
HOAVIOT TAA VOI'TQLYD AVAISUAAINA VIDIALINOJ

080201 UQIIR[NOIY) A'

9.80

OJUIWEUAIEW] Y

0JUAWRUAIEW Y (1 U3 03I p

b
5

SI12Y20

Fuente: La investigacion (2019)
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Lamina 2. 11 - Etapa 4: Seleccion de la solucion - Circulacion material (Alternativa)
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Lamina 2. 12 - Etapa 4: Seleccion de la solucién - Circulacion operarios (Alternativa)

13x0q A 0011Sg|3 8p UQIUN 3P BUOZ §

Sezald ap 08)JU0J AP BUOZ 6
alewal ap eUOZ 8
e1anbie ap opebad ap euoz

0]UBIWILIQND3l 3 BUOZ 9

001:1 87
ugiaNpoid ap vary :ejurlq

opeyjisald ap euoz ¥
0911SB|9 3P 9102 9 BUOZ €
sezaid ap ugIun ap BUOZ ¢

UQIDBD14IS.]D 8P BUOZ T

0JUDIRUII WY

4!

SojuBSEY URLIPY :dIQUION

reunugy

oluN[ :BYII  BPEDIpU] ST

0s°1¢

BANBUI)[Y - UQION|OS B[ 3P UOINIIAS ¢ kde)g :opiudjuo))

VALT VIO XALOVIWNI NOIDVIOMOD OVIN U2 ofeqen ap
BIOUSNIAS ] ap uoeziwndo ef vied uoonpoid ap BaIp [op IN0AR T (W],

OLVEIYV Aads
AOAVIIA TAA VOI'TQLVD AVAISHAAINND VIDIALINOJ

BLIBPUNDIS UQIOR[NIILD) - — -

eLewd UQIORNOIL)  « =

souresad() ugorndI)

9.80

0JUIIWBUIB WY

ojuRIWRUDBWY ] U9 03INJIL) *p

s

SI9NI07]

Fuente: La investigacion (2019)



ETAPA 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio
Lamina 2. 13 - Etapa 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio (Zona de Clasificacién)

59

Planta: Area de produccion
Ese: 1:400

Esc: 1:100

-+

Circulacion Operarios

Circulacion Proceso

H_I_Fﬂ_I_F'I_H'

Circulacion Material

Esc: 1:100

“ 6 Pacas de 150 piezas

Material

cortadas del area
anterior.

1

7 T

s

T
€5

[T 111
b ]

Material:
Tol galvanizado

Estructura de tiras
de angulo

M003

Dimensiones:

300x100x80 Mugebles Leon

5 Cod: 22101
Material:
Tol galvanizado
Tubo galvanizado |:|

Mobiliario

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR

SEDE AMBATO

Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA,

Contenido: Zona de Clasificacion

Moo1 L
Dimensiones:
200x180x60 Mugebles Leon
Cod: Estante 22A D
1

Esc: Indicada

Lamina:

M0z
Dimensiones:
250%180x60  Muebles Leon
Material: Cod: Estante 22A1

Tol galvanizado
Estructura de tiras

de angulo
GAVETA
Dimensiones:
40x35x50 Muebles Leon
Cod: Canaste 0F1
Material:

Tol galvanizado
Tubo galvanizado

Fecha: Junio

Nombre: Adrian Basantes

13

Fuente: La investigacion (2019)
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Lamina 2. 14 - Etapa 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio (Zona de Unidn de piezas)

2 .
=
&

g (P

]
=

Planta: Arca de produccion =
Esc: 1:400 Ese: 1:100

= @* P | e ¢
+ 4

I T 0 T T A R T
Circulacion Operarios Circulacion Proceso Circulacion Material
1200 piezas
Material
N MO004

Dimensiones:
400x180x40 Muchbles Leon

Material: Cod: Estante 23F MOOS
Tol galvanizado Maguina:
|:| Estruc,rura de tiras Brother - Recta
Hesinaad Modelo:
S-7200C-403

Dimensiones:

— 250x180x60
r_"‘%jll Material: .
Material:

I!- Tubo galvanizado
i : 2 i Madera y metal
Esponja - Cuerina

Muebles Leon
i Cod: Silla confort
L] o
Mobiliario

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR Esc: Indicada  Fecha: Junio
SEDE AMBATO

. - o . Nombre: Adridn Basantes
Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia

de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA.

/m\
€5

Lamina: 14
Contenido: Zona de union de piezas

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 15 - Etapa 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio (Zona de Corte de elastico y Zona de presillado)
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Planta: Area de produccion

Ese: 1:400 Ese: 1:100
S - -
1
E:’ 18 ; =
T ="
= . =l
1 LLL]
Circulacion Operarios Circulacién Proceso Circulacién Material
Elastico cortado Elastico unido
1500 piezas 200 piezas
Material
- M004
Dimensiones:
400x180x40 Muebles Leon
Material: Cod: Estante 23F < \[\\ MO05
m Tol galvanizado ]};}\ L Miquina: Miquina:
:—"“_f HCTL'lm de tiras s, Cortadora elastico JEMA  Atracadora KINTEX
o ERED || Modelo: Modelo:
IM-120LR GLX-19 00/AFF
— h Dimensiones:
Ji;\' 250x180x60
g Material: — )
T“ﬂ J] Tubo galvanizado p Material:
3 5 Madera y metal
IJ Esponja - Cuerina -

B Muebles Leon
]_‘ﬂ! Cod: Silla confort
Mobiliario

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR  Esc: Indicada  Fecha: Junio

’m\ SEDE AMBATO
> = L . Nombre: Adrian Basantes
Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia

de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. .
L Lamina:

I Contenido: Zona de Corte de elastico y Zona de Presillado 1 5

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 16 - Etapa 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio (Zona de Unidn de elastico y boxer)
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o]
h
0
0
[

- =
o

Esec: 1:100

Planta: Area de produccion
Esc: 1:400

Circulacion Operarios Circulaciéon Proceso Circulacién Material

Elastico 200 piezas y Boxer 200 piezas

Material

MO04

Dimensiones:

400x 1 80x40

Muebles Leon
Material: Cod: Estante 23F
Tol galvanizado

y

M ::I;;ZL;? de tiras \E\ﬂ\ MO0S
L S Miquina:
| Brother - Recta
Modelo:
[_ W 0O §-7200C-403
iy ik ﬂ;’ ] Dimensiones:
'['-H °‘i|l Dt 250x180x60
\Lt | ubo galvanizado E
Esponja - Cuerina Material:
Muebles Leon Madera y metal
ﬁi Cod: Silla confort
(I
Mobiliario
PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR Esc: Indicada  Fecha: Junio
SEDE AMBATO
= ; s s . Nombre: Adridn Basantes
Tema: Layout del arca de produccion para la optimizacion de la secuencia
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. 3
Lamina:
Contenido: Zona de Union de elastico y boxer 16

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 17 - Etapa 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio (Zona de Recubrimiento)




Planta: Area de produccion Esc: 1:100
Esc: 1:400

Circulacion Operarios Circulacion Proceso Circulacion Material

400 prendas
Material

MO04

Dimensiones:

400x180x40
Muebles Leon

Material: Cod: Estante 23F
Tol galvanizado

Estructura de tiras
de angulo

MOOS
Miquina:
Recubridora PEGASUS
Modelo:
CW362N-02GB

g 1.0
,J('._;Jr'l — l;' j Dimensiones:
|:| gl = . 250x180x60

rl;h“f A Tubo galvanizado
b Esponja - Cuerina Material:
Muebles Leon Madera y metal

I|J Cod: Silla confort

D gy -
Mobiliario
PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DELECUADOR  Esc: Indicada  Fecha: Junio
SEDE AMBATO

. = T , Nombre: Adrian Basantes
Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia
|l de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA, LTDA. Lt

Contenido: Zona de Recubrimiento

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 18 - Etapa 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio (Zona de Pegado de etiqueta)
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Planta: Area de produccion

Ese: 1:400 Esec: 1:100
---y
'
]
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1
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Circulacion Operarios Circulacién Proceso Circulacién Material

|\ |

1600 Etiquetas y 300 Boxers

Material
< s
S MO0s
JE\Q:\\ Miquina: __Q =
Brother = || Material:
e [ F J Tubo galvanizado
3‘10d210:‘ | Esponja - Cuerina
Lol U0 Muebles Leon
J Dimensiones: | Cod: Silla confort
= : 250x180x60 I=|
Material:
Madera y metal
Mobiliario
PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR Ese: Indicada  Fecha: Junio
,m\ SEDE AMBATO
Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia L LA
de trabajo en MAQ CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. Fio
Limina:
Contenido: Zona de Pegado de etiqueta 1 8

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 19 - Etapa 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio (Zona de Remate)
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Planta: Area de produccion
Esc: 1:400

< 1:100

Circulacién Operarios

: ”

|
Oooao
u

Circulacion Proceso

Circulaciéon Material

1300 piezas

Material

’m\
=

= M006
Miquina:
Pulidora VHISUN
Modelo:

US-520
Dimensiones:
250x180x60

=

M
VD

()

Material:
Metal

Mobiliario

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
SEDE AMBATO

Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA.

Contenido: Zona de Remate

Material:
Tubo galvanizado

Esponja - Cuerina
Muebles Leon
Cod: Silla confort

Esc: Indicada  Fecha: Junio

Nombre: Adrian Basantes

19

Lamina:

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 20 - Etapa 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio (Zona de Conteo de piezas)
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Planta: Area de produccion
Ese: 1:255

Ese: 1:108

= =

Circulaciéon Operarios Circulacién Proceso

Circulacion Material

ﬁ/ﬁ\”\“ﬂ
H H o

Moo7

Dimensiones:
250x100x80
200x100x80
Material:

Tol galvanizado
Tubo galvamizado
Muehles Leon

Cod; 2311L

Mobiliario

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
’rm\ SEDE AMBATO

Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia
|l de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA.

Contenido: Zona de Conteo de piczas

Se empaca 1300 piezas

Material

Esc: Indicada  Fecha: Junio

Nombre: Adrian Basantes

20

Lamina:

Fuente: La investigacion (2019)
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Lamina 2. 21 - Etapa 5: Especificacion de la solucion y Ciclo de disefio (Factores de Muther, problemas y

solucion)

Factor

Problema

Solucion

Material

Magquinaria

Hombre y
Movimiento

Espera,
Servicios y
Edificio

Cambio

- Acumulacion de 300 piezas y prendas
terminadas por falta de espacio en los
alrededores del puesto y en la misma mesa
de trabajo.

- Acumulacion de objetos personales
debajo de las maquinas.

- Maquinaria esparcida en diferentes
lugares de la planta.

- Insuficiente espacio para desarrollar la
actividad en cada puesto de trabajo.

- Se cred estantes para almacenamiento de
tubos de hilos, cajas y para las mismas piezas,
ademas para la zona de clasificacion se imple-
mento canastillas a medida (40x35x50) con la
capacidad de 100 piezas y prendas terminadas.

- Se cred lockers para los objetos personales y
para uno de los operarios incluido el jefe de
produccion.

- Se agrup6 la maquinaria por zonas con un
mismo fin, y se distribuy¢ utilizando el flujo de
proceso en peine o dentada, dejando asi
espacios de circulacion mas libres y mesas de
trabajo mas limpias de materia prima.

Planta Actual

Propuesta

= 2 20c

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR  Esc: Indicada  Fecha: Junio

SEDE AMBATO

) : = L . Nombre: Adrian Basantes
Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. c
Lémina: 2 1
Contenido: Factores de Muther, problemas y solucion

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 22 - Etapa 5: Especificacion de la solucién y Ciclo de disefio (Sefialética)
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SENALETICA

INFORMATIVA (A1) DE ADVERTENCIA (A2)

A."..":'.. Eg';‘.'s O€ MUERTE

A A

ATENCION  ATENCION  PELIGRO
prared frity fet )

IV VY

rmecuencia  CUIDADO
Mavos

A\

CUIDADO  ATENCION
o ox chinke

DE INCENDIOS (A3) DE AUXILIO (A4)

VIA DE
EVACUACION

SALIDA DE
EMERGENCIA

AUXILIO

SALIDA

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
SEDE AMBATO

Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia
I' de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. Lamina:

Contenido: Sefialética

Esc: Indicada  Fecha: Junio

Nombre: Adrian Basantes

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 23 - Etapa 5: Especificacion de la solucion y Ciclo de disefio (Ubicacion de sefialética)
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Fuente: La investigacion (2019)

RENDERS
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Lamina 2. 24 - Renders: Lockers y Oficina de Jefe de produccion

o
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= Ll Lot ol ol ol all ol
¢ 21.50 Planta: Area de produccion
Esc: 1:50

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
SEDE AMBATO

Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia

de trabajo en MAOQ CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA.

Contenido: Lockers y Oficina del Jefe de produccion

Esc: Indicada  Fecha: Junio

Nombre: Adrian Basantes

Limina: 2 4

Fuente: La investigacion (2019)
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Lamina 2. 25 - Renders: Zona de Clasificacion y Zona de Union de piezas

086

21.50

Planta: Area de produccion
Esc: 1:50

Fecha: Junio

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR  Esc: Indicada
«r"ls SEDE AMBATO
Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia Nemuresadnin Basies
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. .
Limina:
Contenid: Zona de Clasificacion y Zona de Unidn de piezas 2 5

Fuente: La investigacion (2019)
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Lamina 2. 26 - Renders: Perspectiva zonas

21.50 Planta: Area de produccion
Esc: 1:50

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOL]CA DEL ECUADOR Esc: Indicada Fecha: Junio
SEDE AMBATO

|| Nombre: Adrian B
é é Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia pabites Sduiin Basauies

de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA.

Lamina:
Contenido: Perspectiva zonas 2 6

Fuente: La investigacion (2019)
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Lamina 2. 27 - Renders: Perspectiva zonas

21.50 Planta: Arca de produccion
Esc: 1:50

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR  Esc: Indicada  Fecha: Junio

SEDE AMBATO
> o o : Nombre: Adrian Basantes
Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. ol
Lamina:
Contenido: Perspectiva zonas 27

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 28 - Renders: Perspectiva zonas
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Banos b=

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR
SEDE AMBATO

Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. iy

Contenido: Perspectiva zonas

= o | = = =
EHEEEN
CEHE =
v 21.50 Planta: Area de produccion
Esc: 1:50

Esc: Indicada  Fecha: Junio

Nombre: Adrian Basantes

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 29 - Renders: Zona de Conteo de piezas
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086

21.50

Planta: Area de produccion
se: 1:50

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR  Esc: Indicada  Fecha: Junio
/l‘"[s SEDE AMBATO
Tema: Layout del drea de produccion para la optimizacion de la secuencia Nombre:Adrizn Basantcs
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. ;
Lamina:
Contenido: Zona de Conteo de piezas 29

Fuente: La investigacion (2019)

Lamina 2. 30 - Renders: Perspectiva general de la planta de produccion
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086

21.50

Planta: Area de produccion
Esc: 1:50

PONTIFICIA UNIVERSIDAD CATOLICA DEL ECUADOR  Esc: Indicada  Fecha: Junio
«r"ls SEDE AMBATO
Tema: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia plombe: adtian Bacan e
de trabajo en MAO CORPORACION IMPACTEX CIA. LTDA. :
Lamina:
Contenido: Perspectiva general de la planta de produccion 3 0

Fuente: La investigacion (2019)
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CAPITULO I11: ANALISIS DE LOS RESULTADOS

Datos informativos
Titulo: Layout del area de produccion para la optimizacion de la secuencia de trabajo en

MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda.

Institucion ejecutora: PUCESA

Beneficiarios: MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda.

Ubicacion: Parroquia Atahualpa, Av. 22 de enero y circunvalacion.

Tiempo estimado para la ejecucion: Inicio: febrero 2019 Fin: junio 2019

Equipo técnico responsable: Adrian Basantes, Arg. Concepcion Bedon y Ing. Klever

Betancourt.

Antecedentes de la propuesta

La distribucion de layout en el area de produccién, involucra elementos que se analice,
mediante una investigacion de problemas que ayudan al nuevo disefio. Para realizar la
propuesta se toma en cuenta que la empresa MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda. es el
emprendimiento del sefior Milton Altamirano y su esposa, quienes inician sus actividades
en el sector textil se confecciona y produce ropa interior, donde se busca llevar a cabo los
objetivos planteados en el proyecto, desarrolla una distribucion interior para optimizar la

secuencia de trabajo.

Se utilizaron dos herramientas para la obtencién de informacién necesaria, como:
Entrevistas al Gerente de MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda. como duefio de la
empresa, jefe de produccion quien esta en constante supervision en la planta, y a los
operarios, quienes realizan la confeccion; fichas de observacion a cada una de las zonas

de trabajo.

La presente investigacion se justifica con la realizacion de una adecuada propuesta de
distribucion en la planta de produccion y espacios de almacenamiento, busca el beneficio
de la empresa y del proceso de produccion, permite alcanzar una optimizacion de espacio

para mejorar la secuencia de trabajo. Con el analisis de estos se elabora un Layout del
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area de produccion de MAO Corporacion Impactex Cia. Ltda. para verificar la secuencia

de trabajo y su optimizacion.

Andlisis de factibilidad

La propuesta se denomina como factible por:

o Aprobacién y apoyo del gerente de MAO Corporaciéon Impactex Cia. Ltda.

o Aporte organizacional, se tiene accesibilidad completa a las instalaciones y
disposicion de los involucrados para reunir la informacion y desarrollar la investigacion.
o Aporte técnico-tecnoldgico, se dispone de los conocimientos y habilidades para el

desarrollo del proyecto

Andlisis de los resultados

Tabla 3. 1 - Analisis de resultados

Erronea distribucion de la planta y secuencia de Aplicacion del esquema de layout en peine o dentada, con la

proceso desordenada. unién de dos circuitos (En linea y en U), para mejorar la
Almacenamiento - -z 7
E ] O — O secuencia del proceso de confeccion del boxer, en las
> EERBE] EEEE] EEEEl siguientes zonas:

EcoClEELENEL Col

B | ecge eeee | gese 1 Zona de clasificacion. - Se ubico a la entrada de la planta

— FE G0 |Pode [ e para que ésta tenga facil acceso de la materia prima, con
= 1 o®g FEE‘ 3 IEIEJE;E 9% espacio libre para circular; en donde al operario le es facil
i [ I [ realizar su actividad sin tropiezos de los insumos y con

Almdceuamlrnlo

mobiliario apto para el mismo.

2 Zona de unién de piezas y 3 zona de recubrimiento — Se
agrup6 en una fila doble de 12 maquinas seguidamente de la
anterior zona, y se ubico en la parte posterior estantes para

almacenaje de los insumos que necesita esta zona.

4 Zona de corte de elastico y 5 zona de presillado — Se
agrupo estas dos zonas, trabajan en conjunto, recibe el
material de la primera zona; ubicandola en el centro de la
planta con el espacio optimo; comienza asi el circuito en

linea.



Acumulacion de prendas e insumos en el espacio de

trabajo y obstruccidn de lineas de circulacion.
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6 Zona de unién de elastico. — Se agrup6 en una fila doble
de 12 maquinas une el circuito en U y en linea, continua con

el proceso de fabricacion con mayor fluidez.

7 Zona de pegado de etiqueta. — Se ubic6 a un extremo de
la planta seguidamente de la anterior zona y para que esta
pueda recibir los insumos de la primera planta (etiquetas) y

la materia prima del proceso anterior.

8 Zona de remate. — Se asigné mas espacio para que las
operarias puedan desarrollar sus actividades sin tropiezos del

material que se apila a su alrededor.

9 Zona de conteo de piezas. — Se ubico al final de la planta,
alado de las gradas, permite asi el facil traslado a la siguiente
area; ademas se asigno espacio éptimo para el despacho del

béxer terminado.

Almacenamiento Almacenamienio

Lockers

Bafios

hll

Se identificé la herramienta QFD la cual satisface las

Almacenamienio

necesidades que tiene la planta y sus operarios, como:
espacios libres de materiales e insumos, areas de trabajo mas
ordenadas, espacios de almacenamiento para la materia
prima, espacios de circulacion mas libres, aplicacion de
mobiliario adecuado para cada actividad; evaluados cada uno
de estos en su respectiva matriz, da como resultado su

respectiva aplicacion.
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Mobiliario no apto para la actividad y falta de Aplicacion de mobiliario industrial a medida para cada zona

almacenamiento. (mesas de trabajo, estanterias y lockers).

Falta de sefialética Aplicacion de sefialética informativa, de advertencia, de

incendios y de auxilio.

Posturas y movimientos Aplicacion de mobiliario ergondmico.

an

Posicidn sedente Posicidn de pie / aleances Posicion sedente Posicién de pie / aleances

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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Evaluacion preliminar (anexo 13-14)

Tabla 3. 2 - Evaluacion preliminar

Pregunta Representacio Interpretacion
Medianamente El gerente y jefe de produccion
Deacuerdo de acuerdo 0% _En desacuerdo . 0. 0z
0% R 0% validan la optimizaciéon de la

Optimizacion de la
secuencia de trabajo
en tiempos y procesos

secuencia de trabajo en la
planta de produccion debido a
la ubicacion continua de cada

una de las zonas de trabajo.

Medianamente El gerente y jefe de produccion
Deacuerdo de zcuerdo 0% _Endesacuerdo ,
0% ' 0% estdn muy de acuerdo en el
) B nivel de satisfaccion de las
Satisfaccion de las .
necesidades de la necesidades de la planta de
empresa produccion de la empresa,
considero al grupo de usuarios
de cada estacion de trabajo.
Medianamente El gerente y jefe de produccion
Deacuerdo de zcuerdo 0% _Endesacuerdo ,
. 0% 0% estan muy de acuerdo con la
Implementacion de . q biliari
i i sugerencia e mobiliario
equipamiento P g
ergonomico. acuerdo industrial  (sillas, mesas y
estanterfas) en cada zona de
trabajo.
Medianamente El gerente y jefe de produccion
Deacuerdo R __Endesacuerdo ,
0% R AR 0% estan muy de acuerdo con la
distribucion de cada zona para
Organizacion que el operario pueda circular
espacial .
de mejor manera dentro del
drea de produccion, sin
entorpecer los demas procesos.
Medianamente El gerente y jefe de produccion
Deacuerdo R __Endesacuerdo a
0% s 0% estan muy de acuerdo con los

Almacenamiento y
clasificacién de
insumos

espacios asignados para el
almacenamiento de materia

prima e insumos, debido a que




Calidad integral de la
propuesta

La propuesta es una
buena alternativa y es
funcional

Estoy seguro de que
va a mejorar la
problematica

existente

De acuerdo

0%

Medianamente

de acuerdo 0%

Muy de
acuerdo

~_Endesacuerdo

0%

De acuerdo

0%

Medianamente

de acuerdo 0%

 Endesacuerdo

0%

De acuerdo

0%

Medianamente

de acuerdo 0%

_Endesacuerdo

0%
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estos se los logra ubicar de una
manera mas ordenada.

El gerente y jefe de produccion
estan muy de acuerdo con la
propuesta por la aplicacion de
metodologias que ayudan a la
empresa, para que esta pueda
satisfacer la gran demanda del

mercado.

El gerente y jefe de produccion
estdn muy de acuerdo con la
propuesta por su aportacion en
la fluidez de la secuencia de
produccion.

El gerente y jefe de produccion
estan muy de acuerdo, resuelve
los problemas encontrados y a
su vez permite nuevos cambios
a futuros en el érea de

produccion.

Fuente: Elaboracion propia (2019)
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CONCLUSIONES

Después del analisis de las herramientas de optimizacion que integra Lean
manufacturing (3M, Just in time, Judoka, QFD, SMED, TPM y Sistema Kanbam),
se selecciond para la aplicacion, la matriz QFD para la busqueda de
requerimientos y la satisfaccion de las necesidades de los usuarios; requerimiento
fundamental para la planta de produccion de MAO Corporacion Impactex Cia.
Ltda.

Toda empresa de manufactura textil requiere de la aplicacién de un layout para
optimizar los procesos de produccion; por lo que resulta de suma importancia
partir de un andlisis de los puestos de trabajo. La solucion planteada mediante un
esquema de circuito en peine o dentada se consideré como la mas versatil para
este espacio en vista de que une dos tipos de circuitos (en | y en U), beneficia el
proceso de confeccion en las nueve zonas de trabajo, espacios de
almacenamientos y lineas de circulacion del personal y de la materia prima; asi
mismo se reubico la oficina del jefe del personal, lo cual brinda mayor privacidad

y comodidad al mismo.

La actividad de disefio industrial demanda la aplicacion de instrumentos de
investigacion que faciliten la recoleccién de informacion para el planteamiento de
los requerimientos de disefio. En este caso en particular se emplean las entrevistas
y fichas de observacion como instrumentos vélidos para la determinacion de las
necesidades de la planta de produccion de MAQO Corporacion Impactex Cia. Ltda.,
las cuales permitio analizar la condicién actual de la maquinaria, las posturas y
movimientos, alcances, material, condicion actual del mobiliario, la relacion con

el puesto de trabajo anterior y posterior, entre otros.

Se lograron cumplir las expectativas establecidas en los requerimientos, su
evaluacion fue efectiva tiene resultados y aprobacion al 100% del Gerente y Jefe

de produccion, por lo tanto, es factible su aplicacion de la propuesta.
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RECOMENDACIONES

Se recomienda mantener un andlisis constante de las herramientas del lean
manufacturing que ayuden a tener un buen rendimiento de produccion en las
empresas de manufactura textil, para que las prendas mantengan su ventaja de

calidad ante la competencia.

La nueva distribucion se basa en la secuencia optima de toda la fabricacion, por
lo que es recomendable mantener las zonas de la planta libres los espacios de
circulaciéon de pacas de materia prima y desechos para evitar tropiezos de los
operarios y dafios del material. Es decir, utilizar el espacio de cada zona como fue
asignado en la propuesta; asi mismo es importante utilizar el mobiliario aplicado

en la propuesta, para mejor manejo de los insumos y materia prima.

Es importante realizar un andlisis cada cierto tiempo con entrevistas y fichas de
observacion para la verificacion de un adecuado estado laboral de desempefio de

operarios, maquinaria, mobiliario e infraestructura.

Se recomienda efectuar un analisis de la circulacion de las piezas y la distribucion
de cada zona, para evitar la congestion y conservar el manejo eficiente de la
produccion; ademas, realizar un cronograma de mantenimiento en toda el area de
produccion y evaluacidon ergondmica en general: maquinaria, piso, paredes e
implementos que complementa la planta para alargar el tiempo de vida Util, evitar

dafios y desperfectos.
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ANEXQOS

Anexo 1: Entrevista al gerente

Fecha: 23/04/2019

1. ¢Cdmo fue planificado el disefio espacial (planta de produccion) de su empresa?
Respuesta:

En este afio empezamos a tener un poco mas de orden, y con esta nueva planta hemos
distribuido segun la necesidad y demanda que la produccion requiere; aun asi, nos hace

falta un poco més de espacio.

2. Si en su empresa hubiese una buena distribucion de espacio ¢Cuales seria las
ventajas o que considera Ud. que mejoraria?
Respuesta:

Seria el espacio fisico, no es el 6ptimo para toda esta produccion

3. ¢Las zonas de trabajo asignadas a los operarios facilitan o complica el
desarrollo de la actividad?

Respuesta:

Creo que facilitan a los operarios el espacio asignado, pero depende de las personas si

realicen bien o mal su trabajo.

4. ¢Dentro de las areas, cual considera la més importante?
Respuesta:

La verdad, todas las zonas son importantes.

5. A su modo de ver, ¢Cuales son los problemas mas comunes que se presentan
en la zona de produccion?

Respuesta:

Yo creo que el problema es en la maquinaria, cuando se adquieren nuevas, se capacita

al personal y esto conlleva tiempo; ademas el espacio no es el éptimo.

6. ¢Qué piensa de la secuencia de produccion de su empresa

Respuesta:



Necesito mejorar en algunas cosas, como te digo la parte fisica, no tengo un buen orden.

7. ¢Con qué medidas de seguridad cuenta la empresa, y sobre todo el area de
produccion?
Respuesta:

Ahora nosotros como empresa nos regimos a las normas de seguridad industrial

8. ¢Cudl es el nivel de venta mensuales/anuales que reporta la empresa a nivel
nacional?

Respuesta:

Nosotros mensualmente estamos entre los 400,000 y 450,000 délares mas o menos, y

tenemos una capacidad de producir 340,000 prendas al mes.

9. ¢De acuerdo a su experiencia, como influye el proceso de produccién en los
niveles de venta?

Respuesta:

Basandonos en las ventas y segun eso tenemos el volumen de produccidn, y ademas

tenemos maquilas ajenas a nosotros, cuando no alcanzamos a abastecer la demanda,

enviamos una pequefia parte de la produccién a estas.

10 ¢En la empresa, cuales son las prendas que tiene el mayor nivel de ventas?
Respuesta:
Tengo diferentes, pero generalmente son los bdxeres de hombre.

11. ¢ Qué aspectos influyen para la realizacion de cambios en linea de produccién
de su empresa?
Respuesta:

La parte fisica, si podriamos cambiar nos ayudaria mucho en el area de produccion.

12. ¢Como es evaluado el capital humano de su empresa y cada cuanto se realiza
esta evaluacion?
Respuesta:

Esa parte no sabria decirte, se encarga el departamento de talento humano.



13 ¢Cdmo influye la exigencia de aplicacion de normativas en la produccion de la
empresa? (si ha existido cambios, en los operarios y porque razones)

Respuesta:

Ha existido cambio como es de la planta, también de los operarios, cumplen un cierto

tiempo laboral que la ley determina y se los reemplaza.

14 ¢Considera importante la inclusion de alguna metodologia en el proceso de
produccién? De ser asi, y si Ud. Conoce alguna, ¢cuél recomendaria?

Respuesta:

Estamos planificando cambiar de metodologia, en donde se analiza los errores de cada

zona de trabajo, puede ser el Just in time; tengo dos personas capacitadas que saben mas

del tema.



Anexo 2: Entrevista al jefe de produccion

Fecha: 17/04/2019

1. ¢Cudles son las zonas que comprenden el &rea de produccion?
Respuesta:

e Zona de clasificacion

e Zona de union de bomba, bordado y asentado

e Zona de corte de elastico

e Zonade presillado

e Zona de union de elastico y boxer

e Zona de recubrimiento

e Zona de pegado de etiqueta

e Zona de remate

e Zona de conteo de piezas

2. ¢Dentro de las areas, cual considera la mas importante?
Respuesta:
Casa una de las zonas es importante, darle la importancia a uno solo no genera el

producto terminado.

3. ¢Cuéntos trabajadores se encuentran en la planta de produccién?
Respuesta:
En la planta de produccién somos 31 trabajadores

4. En la realizacion del proceso de produccion ¢cuales son los principales
problemas que usted identifica? (Materiales, elaboracion, secuencia, entre
otras.)

Respuesta:

Los principales son:

e Las fallas de telas la cual genera desperdicios en el producto

¢ Retrasos en la entrega de insumos del area anterior



5. ¢Cuédles son los problemas més comunes que se producen en cada una de esas
zonas?

Respuesta:

e En el mddulo de unidn de piezas (bomba, bordado y asentado), su problema es el

comportamiento de las telas, cuando se someten al calor o al estampado existe

diferencias a una tela sin ello y retrasan un poco.

En la localizacién de las piezas.

e Desplazamiento de las piezas

e Distribucion del trabajo

e Desperdicios de hilos

e En la ventilacion tal vez, no se agrega mas aire porque mueven los hilos, se dafian
las agujas, por eso tenemos el aire bajo y ademas se trata de aislar con la puerta exterior

y la de los bafios.

6. ¢En qué zona se genera més cuellos de botella?
Respuesta:
En el area de union de piezas (bomba, bordado y asentado), por el montdn de piezas que

hay que marmotear

7. ¢Qué problemas presenta en la planta con la distribucién de méaquinas?
Respuesta:
No existe un problema, manejo muy bien y la manejo por medio de modulo lineal,

entonces doy un sentido para que la prenda de un recorrido lineal.

8. ¢De los problemas identificados cuales son las principales pérdidas registradas?
Respuesta:

El desperdicio de hilos de las maquinas

9. Sien la empresa hubiera otra opcion de distribucion de espacio ¢Cuales seria
las ventajas o que considera Ud. que mejoraria?

Respuesta:

e El ingreso de los insumos al area de produccion, llega varios dias después y genera

la pérdida de tiempo



e El recorrido del producto, aunque estoy trabajando eso.

10 ¢Ha existido algun tipo de quejas por parte de los operarios sobre su zona de
trabajo?
Respuesta:

En esta planta nueva, no

11 ¢Con qué medidas de seguridad cuenta el area de produccion?
Respuesta:
Todas las estandarizadas por el ministerio de trabajo, extintores, salidas de emergencia

e implementos de seguridad.

12 ¢Qué cambios aplicaria en el area de almacenamiento para mejorar la
clasificacion de los materiales?
Respuesta:

Pues lo tengo bien clasificado cerca de los operarios para su alcance

13 ¢De qué manera las condiciones espaciales favorecen o limitan los procesos de
produccion?

Respuesta:

Bueno en esta area nueva es sistematizada y se logré tener una mejor ubicacion a la

anterior planta

14 ¢Como influye el proceso productivo para la obtencion de resultados en la
empresa?
Respuesta:

Bueno el area de produccion es el motor de la empresa en si, eso influye un 70% - 80%.

15 ¢Cuales son las metas diarias de produccion?
Respuesta:

Depende del disefio, por ejemplo

e Un producto béasico: 400 docenas

e Un producto con disefio como el 70-21: 290 docenas



e Por operaria: 1.5 unidades por hora

16 ¢Cudles son las prendas que se confeccionan en la empresa?
Respuesta:

e Boxer de hombre

e Boxer de nifio

e Pantaloneta de hombre

e Leggins de hombre

17 ¢En funcion a su experiencia que metodologia cree Ud. que ayude a mejorar el
proceso de produccion?

Respuesta:

La metodologia la aplico yo y es la lineal, el cual consiste cuando ingresa 10 docenas en

el area principal y al mismo tiempo estas 10 docenas estan sale en el area final; me gusta

también aplicar modulos individuales, pero por el espacio no lo aplico.



Anexo 3: Entrevista a los operarios

Fecha: 17/04/2019

1 ¢Cuales son las actividades que Ud. desarrolla en esta empresa?

Respuestas:

e Operario zona de clasificacion

Divido el trabajo para las operarias por tallas, colores, niUmero de piezas que tenga el
boxer, independientemente del c6digo y almaceno en las gavetas.

e Operario zona de union de bomba, bordado y asentado

Aqui unimos los laterales, unimos la parte de la bomba y asentamos las uniones

e Operario zona de corte de elastico

Corto el elastico con la maqguina segun las medidas que se requieren

e Operario zona de presillado

Yo uno el elastico cortado, de una manera que no tenga relieve

e Operario zona de union de elastico y boxer

El elasticado que es la union del elastico con el boxer.

e Operario zona de recubrimiento

Recubrir la prenda

e Operario zona de pegado de etiqueta

Pegar la etiqueta de la empresa para después pasar al remate

e Operario zona de remate

Sacar todos los hilos de las costuras y ver que no pase des costurado al siguiente proceso
e Operario zona de conteo de piezas

Recolectar la mercaderia ya terminada, verificar con las hojas de produccion segun el

pedido y clasificar por color y por tallas.



2. ¢Hace cuénto tiempo trabaja aqui?
Respuestas:

e Operario zona de clasificacion

3 afios

e Operario zona de union de bomba, bordado y asentado

4 afos

e Operario zona de corte de elastico

7 anos

e Operario zona de presillado
2 afios

e Operario zona de union de elastico y boxer

10 afios

e Operario zona de recubrimiento

20 afos

e Operario zona de pegado de etiqueta
5 afios

e Operario zona de remate

10 afios

e Operario zona de conteo de piezas

2 afos

3. ¢Cada cuanto le aplican una evaluacion para determinar sus factores
ergonémicos?
Respuestas:

e Operario zona de clasificacién



Yo creo que estamos en constante revision, el jefe de produccidn nos evalla diariamente

e Operario zona de unién de bomba, bordado y asentado

Nos controla diariamente

e Operario zona de corte de elastico

Muy rara vez, no recuerdo

e Operario zona de presillado

No nos aplican algun tipo de evaluacion que recuerde

e Operario zona de union de elastico y boxer

Muy rara vez

e Operario zona de recubrimiento

Pues ninguna creo yo

e Operario zona de pegado de etiqueta
Yo creo que diariamente porque siempre nos supervisa como va el trabajo
e Operario zona de remate

No creo que nos evallen

e Operario zona de conteo de piezas

No recuerdo que nos evallen

4. ¢Ha reconocido algun conflicto en relacion a su puesto de trabajo y las
actividades anteriores y posteriores? De ser asi, puede explicar ¢Cudles son los
movimientos?

Respuestas:

e Operario zona de clasificacion

No creo que existe conflicto, trato de hacer el trabajo equitativamente para que nadie

tenga algun tipo de reclamo.



e Operario zona de union de bomba, bordado y asentado

No, ninguno

e Operario zona de corte de elastico
Del &rea de produccion no, pero si con el &rea de bodega, no tengo abastecimiento de

mas elasticos de forma inmediata.

e Operario zona de presillado

Siempre nos llega fallas, pedimos el cambio y hasta que nos llegue se demora un poquito.

e Operario zona de union de elastico y bdxer
Hasta que nos traigan de la zona anterior debemos esperar, no contamos con un medio

de recorrido de piezas

e Operario zona de recubrimiento
Tenemos que devolver algunas piezas, vienen mal cortadas o unidas y nos toca devolver

para que rectifiquen

e Operario zona de pegado de etiqueta

No la verdad

e Operario zona de remate

Pues lo cotidiano las fallas en la unién o a veces los cortes

e Operario zona de conteo de piezas
Cuando tenemos la produccién del 60-16 y me toca estar buscando las piezas y me quita

tiempo

5. ¢Qué problemas identifica a nivel de las actividades que Ud. realiza?
Respuestas:

e Operario zona de clasificacién



El problema es la comodidad al momento de bajar el corte, desde un 4to piso se me hace
dificil, solo yo hago el trabajo y a veces un operario de esa area.

e Operario zona de unién de bomba, bordado y asentado

Cuando se dafia la maquina, se demora el mecanico en arreglar

e Operario zona de corte de elastico
Solo cuando no tengo material para trabajar, el &rea bodega no me entrega a tiempo el
elastico.

e Operario zona de presillado

Cuando la maquina falla como ahorita, me toca llamar al mecanico y se sabe demorar

e Operario zona de union de elastico y bdoxer

Tal vez la silla, tenemos que poner mantas o cojines, son muy duras

e Operario zona de recubrimiento

La silla a veces porque es muy tiesa y toca poner la chompa o, a veces también la mesa
donde apilamos las piezas, porque se sabe caer y nos toca rejuntar.

e Operario zona de pegado de etiqueta

Con el area anterior, porgue no nos dan completo las etiquetas

e Operario zona de remate
El espacio un poco, porque tengo q revisar muchas piezas y no puedo ordenar porque ya

se llena.

e Operario zona de conteo de piezas
Las fallas cuando la prenda pasa y no ven que han rematado y me toca devolver a ese

proceso, o también no me mandan completo las prendas

6. ¢Queé dificultades tiene para cumplir con las metas planteadas por
dia/semana/mes en su puesto de trabajo?

Respuestas:



e Operario zona de clasificacion
Yo trabajo independientemente del avance de las demas zonas, entrego todo listo para

su proceso de confeccion.

e Operario zona de unién de bomba, bordado y asentado
Tal vez nos demoramos un poco, tenemos que unir muchas piezas y de esta zona parte a

todo el proceso

e Operario zona de corte de elastico

Cuando tengo abastecimiento, porque bodega se demora en mandarnos

e Operario zona de presillado
Todo depende del proceso anterior porque no llegan a veces los insumos

e Operario zona de union de elastico y boxer

Ninguna

e Operario zona de recubrimiento

Ninguna

e Operario zona de pegado de etiqueta
Ninguna

e Operario zona de remate

Ninguna

e Operario zona de conteo de piezas

Ninguna

7. ¢Como se relaciona las diversas actividades que se realizan en el area de
produccion?
Respuestas:

e Operario zona de clasificacién



Ahora con la nueva planta ha existido una relacion entre actividades buena, existe la

fluidez de la produccion

e Operario zona de union de bomba, bordado y asentado

Yo creo que atreves del ritmo de trabajo que se tiene.

e Operario zona de corte de elastico

Yo creo que nos relacionamos de buena manera.

e Operario zona de presillado
Pues bien, porque todos nos llevamos y comunicamos bien
e Operario zona de union de elastico y boxer

Creo que bien porque cuando faltan y asi se reemplaza

e Operario zona de recubrimiento

Existe una secuencia, un orden que debemos cumplir

e Operario zona de pegado de etiqueta

Nos relacionamos bien

e Operario zona de remate

Existe una buena relacion laboral, tenemos un proceso, un orden que seguir

e Operario zona de conteo de piezas

Bien porque todo fluye de manera optima

8. ¢Se produce alguna demora debido a la inasistencia de alguno de los operarios
dentro de la zona de produccién?

Respuestas:

e Operario zona de clasificacion

Si, cuando tenemos una produccion grande, pero es mas en la parte de la zona de

presillado.



e Operario zona de union de bomba, bordado y asentado
A veces si, yo por ejemplo trabajo con la persona que une las bombas y si no viene ya

me atraso en el cerrado.

e Operario zona de corte de elastico
Si, por ejemplo, hoy no vino la sefiora de la presilladora y yo tengo que hacer los dos

trabajos y pues me demoro en hacer ambas cosas.

e Operario zona de presillado

Si, nos retrasa en la produccion

e Operario zona de union de elastico y boxer

Si, y toca reemplazar con otros operarios de otras zonas.

e Operario zona de recubrimiento

Si, pero el jefe de produccion reemplaza con otra persona

e Operario zona de pegado de etiqueta

Si, porque cuando hay gran produccion nos reemplazamos entre operarios

e Operario zona de remate
Si, porque aqui somos dos y si no viene mi compariera me toca hacer el trabajo a mi sola

0 Si no me mandan a otra persona, pero a veces no sabe muy bien de esto.

e Operario zona de conteo de piezas
Si, por ejemplo, aqui somos dos y cuando falta mi compafiero y me toca subir solo todas

las pacas a la siguiente area.

9. ¢Cual cree Ud. que es la zona mas conflictiva en el area de produccién de esta
empresa?

Respuestas:

e Operario zona de clasificacién

No creo que existe alguna zona conflictiva.



e Operario zona de union de bomba, bordado y asentado

La verdad no creo que haya alguna zona con conflictos.

e Operario zona de corte de elastico

Ninguna

e Operario zona de presillado

Aqui no, en el area anterior cuando no entregan rapido los insumos.

e Operario zona de union de elastico y bdoxer

Tal vez la segunda zona (union de piezas)

e Operario zona de recubrimiento

No sabria decirle

e Operario zona de pegado de etiqueta

La segunda zona porque tienen que unir muchas piezas

e Operario zona de remate

Tal vez la segunda zona

e Operario zona de conteo de piezas

La segunda zona me parece por lo que unen las piezas



Anexo 4: Ficha de observacion - Zona de Clasificacion

FICHA DE OBSERVACION

Fotografia

Zona: Niamero de personas gque 1
Clasificador trabajan en la ZONA:
Dimensiones: Nimero de personas que 1
Am x dm trabajan en el PUESTO:

Actividad: Tiempo de duracién por actividad:

Ordenar las piezas por talla, color y

Se realiza a lo largo de |a jornada lah.

modelo.

Namero de prendas por dia:

3000 piezas

Namero de maquinas:

Tipo de postura:

N/A Parado
Senalética: Condiciones laborales:
st [ no | Tipo: Alta [ |Media [l Baja O

Como se comunica con el proceso anterior y el siguiente

El operador se dirige al area anterior a traer los paguetes grandes de las

piezas, realiza su respectividad actividad y almacena en gavetas hasta

que la zona siguiente solicite el material.

Descripcion del puesto de trabajo

Observacion

ILUMINACION

Se clasifica en una mesa de madera

-Existe acumulacién de paguetes

Tipo de lampara:

de mal estado.

alrededor de la zona de trabajo.

Fluorescente

-Las gavetas estan deterioradas.

Nuamero de lamparas:

MAQUINA (N/A)

4

Capacidad de produccidn:

Condicion actual:

Flujo luminoso:

Muy buena |:] Buena E” Regular [ ]

Alta . Media |:|| Baja

Frecuencia de mantenimiento

VENTILACION Una vez al mes |:|| Una vez a los 6 meses |:] Una vez al afio L]
Tipo de ventilacion: Frecuencia de uso
MNatural [] | Artificial Mas de 8 horas |:|| 8 horas |:| Menos de 8 horas []
Intensidad: Descripcion del proceso
Alta |:|| Media |:|| Baja
RUIDO N/A
Intensidad:

Alta . Media |:“ Baja




Anexo 5: Ficha de observacion - Zona de Union de piezas

FICHA DE OBSERVACION
Fotografia . Zona: Nimero de personas que 12
g Union de piezas somba, sardada y asentada) trabajan en la ZONA:
Dimensiones: Nimero de personas que 1
Im x 7m trabajan en el PUESTO:
Actividad: Tiempo de duracién por actividad:
Unir las piezas cortadas 30 segundos por unidn
Namero de prendas por dia:
1200
Nuamero de maquinas: Tipo de postura:
12 Sentada
Sefialética: Condiciones laborales:
5l . NO |:|| Tipo: Evacuacion Alta |:| Media .| Baja []
Como se comunica con el proceso anterior y el siguiente
Recibe las piezas y las entrega en fundas plasticas
Descripcion del puesto de trabajo Observacion
ILUMINACION Ubicados en tres diferentes partes | Tiene sillas no aptas para una larga
Tipo de lampara: Del area Jornada
Fluorescente Acumulacion de prendas
Namero de lamparas: MAQUINA
14 Capacidad de produccion: Condicidon actual:
Flujo luminoso: 1200 prendas Muy buena |:] Buena .| Regular [ ]
Alta . Media |:|| Baja [ ] Frecuencia de mantenimiento
VENTILACION Una vez al mes |:|| Una vez a los 6 meses |:| Una vez al afio ]
Tipo de ventilacion: Frecuencia de uso
Natural [] | Artificial Bl | Més de 8 horas .| 8 horas |:| Menos de 8 horas []
Intensidad: Descripcion del proceso
Alta |:|| Media |:|| Baja ||
RUIDO La operaria apila las piezas a un lado, las junta y procede a unir, finalmente
Intensidad: almacena en una funda plastica.
Alta . Media E“ Baja [




Anexo 6: Ficha de observacion - Zona de Corte de elastico

FICHA DE OBSERVACION

Fotogrnfi'a Zona: Nimero de personas gue 1
Corte de elastico trabajan en la ZONA:
Dimensiones: Nimero de personas gue 1
1,5m x 1m trabajan en el PUESTO:
Actividad: Tiempo de duracién por actividad:

Cortar en peguefas tiras la cinta 5 segundos por tira

del elastico. Namero de prendas por dia:

1500 piezas

Plano Namero de magquinas: Tipo de postura:
1 Parado
L = = = = = | Sefialética: Condiciones laborales:
~ 5l . NO |:|| Tipo: Preventiva Alta |:| Media .| Baja [ ]
p U i T _[ Como se comunica con el proceso anterior y el siguiente
= " FR. _-_._ 5 Recibe la cinta de elastico enmoquetadas y entrega las tiras en fundas
7 = = = = | Plasticas.

Descripcién del puesto de trabajo Observacién

ILUMINACION

La zona cubre un drea pequefiaya | -5e encuentra junto a la zona de

Tipo de ldmpara:

que solo existe una magquina. presillado

Fluorescente

-Existe acumulacion de cajas alrededor

Nuamero de [amparas:

MAQUINA

Capacidad de produccion: Condicidn actual:

Flujo luminoso:

1500 Muy buena . Buena |:|| Regular [}

Alta . Media |:|| Baja [ ] Frecuencia de mantenimiento

VENTILACION Una vez al mes |:|| Una vez a los 6 meses |:| Una vez al afio |
Tipo de ventilacién: Frecuencia de uso
Matural [] |Artiﬂcia| B | Mis de 8 horas .| 8 horas |:| Menos de 8 horas L]
Intensidad: Descripcion del proceso
Alta |:|| Media |:||Eaja N

RUIDO Ubica la cinta en un extremo de la maquina, configura la dimension deseada,

Intensidad: Mide manualmente para su verificacion de la dimensién y pasa almacena en
Alta . Media |:|| Baja [ | Una funda plastica




Anexo 7: Ficha de observacion - Zona de Presillado

FICHA DE OBSERVACION
Fotografi'a Zona: Nimero de personas gque 2
Presillado trabajan en la ZONA:
Dimensiones: Nimero de personas gue 1
Am x 1m trabajan en el PUESTO:
Actividad: Tiempo de duracién por actividad:

Unir las tiras de elastico sin relieve | 15 segundos por tira

Nuamero de prendas por dia:

1200 piezas

Plano Namero de maquinas: Tipo de postura:
2 Sentado
L = = = = Senalética: Condiciones laborales:
~ 5l . NDl:” Tipo: Preventiva Alta |:| Media .| Baja [ ]
p 0 H A= Como se comunica con el proceso anterior y el siguiente
= e ‘T' " La operadora recibe la funda plastica de tiras cortadas y las entrega en
1~ = o — De la misma manera.

Descripcion del puesto de trabajo Observacion

ILUMINACION Cubre un area pequefia dentro de | Tiene acumulacion de cajas en la parte
Tipo de lampara: La produccidn Posterior.
Fluorescente
Nuamero de ldmparas: MAQUINA

4

Capacidad de produccion: Condicion actual:

Flujo luminoso:

1200 Muy buena . Buena |:|| Regular [ ]

Alta . Media |:|| Baja

Frecuencia de mantenimiento

VENTILACION Una vez al mes |:|| Una vez a los 6 meses |:] Una vez al afio ||
Tipo de ventilacion: Frecuencia de uso
Natural L] |Artificia| Mas de 8 horas .| 8 horas |:| Menos de 8 horas []
Intensidad: Descripcion del proceso
Alta |:|| Media |:||Eaja
RUIDO Ingresa los dos extremos de la tira del elastico en la maguina y presiona para
Intensidad: union de este,

Alta . Media E“ Baja




Anexo 8: Ficha de observacion - Zona de Union de elastico y boxer

Fotografia

FICHA DE OBSERVACION

Zona: Niamero de personas que 10
Unidn de elastico y baxer trabajan en la ZONA:
Dimensiones: Nimero de personas que 1
1,5mx 7m trabajan en el PUESTO:

Actividad: Tiempo de duracién por actividad:

Cubrir y unir el elastico al hoxer

1,5 minutos por prenda

Nuamero de prendas por dia:

200 piezas
Nimero de maquinas: Tipo de postura:
10 Sentado
= | Senalética: Condiciones laborales:
st [] no | Tipo: Alta [|Media [l Baja O

Como se comunica con el proceso anterior y el siguiente

Recibe los elasticos y los boxeres en fundas plasticas y entrega de la misma

forma

Descripcion del puesto de trabajo

Observacion

ILUMINACION

Las pertenencias personales se

Las maguinas estan esparcidas en

Tipo de lampara:

Encuentran debajo de la magquina

diferentes lugares dentro del area

Fluorescente

de produccion

Niamero de lamparas:

MAQUINA

10

Capacidad de produccion:

Condicion actual:

Flujo luminoso:

200

Muy buena |:| Buena .| Regular

[

Alta . Media |:|| Baja [ ] Frecuencia de mantenimiento

VENTILACION Una vez al mes |:|| Una vez a los 6 meses |:| Una vez al afio ||
Tipo de ventilacion: Frecuencia de uso
Natural [] | Artificial Bl | Més de 8 horas .| 8 horas El Menos de 8 horas []
Intensidad: Descripcion del proceso
Alta [] Media []|Baja ||

RUIDO Apila las piezas en la mesa de la maguina y sus alrededores y procede a

Intensidad: Realizar la actividad.
Alta . Media |:|| Baja [




Anexo 9: Ficha de observacion - Zona de Recubrimiento

FICHA DE OBSERVACION

Zona: Niamero de personas gque 6
Recubrimiento trabajan en la ZONA:
Dimensiones: Nimero de personas que 1
Imx7m trabajan en el PUESTO:

Actividad: Tiempo de duracién por actividad:

Cubrir los filos del bdxer 20 segundos por prenda.

Nuamero de prendas por dia:

400 piezas
Plano Namero de maquinas: Tipo de postura:
3] Sentado
L = = = = = | Seiialética: Condiciones laborales:
= | st O no M Tipo: Alta [ |Media [l Baja O
p U gl la Como se comunica con el proceso anterior y el siguiente
= S i -. . Recibe las prendas de la segunda zona en fundas plasticas y los entrega
= = = = = | de la misma forma

Descripcion del puesto de trabajo Observacion

ILUMINACION

Acumula sus objetos personales

Tipo de lampara:

debajo de la maquina

Fluorescente

Namero de lamparas:

MAQUINA (N/A)

4

Capacidad de produccion: Condicion actual:

Flujo lumineoso:

400 Muy buena |:| Buena .| Regular

Alta . Media |:|| Baja [ ] Frecuencia de mantenimiento

VENTILACION Una vez al mes |:|| Una vez a los 6 meses |:] Una vez al afio B
Tipo de ventilacion: Frecuencia de uso
Natural L] |Artiﬂcia| Bl | Mis de 8 horas .| 8 horas |:| Menos de 8 horas L]
Intensidad: Descripcion del proceso
Alta |:|| Media |:|| Baja ||

RUIDO Las prendas llegan y la operaria procede a cubrir los filos del boxer y los

Intensidad: Almacena en una funda para entregar a la siguiente zona
Alta . Media |:|| Baja [




Anexo 10: Ficha de observacién - Zona de Pegado de etiqueta

FICHA DE OBSERVACION

Fotografi' Zona: Nimero de personas gque 2
Pegado de etigueta trabajan en la ZONA:
Dimensiones: Nimero de personas que 1
1,5m x 4m trabajan en el PUESTO:
Actividad: Tiempo de duracién por actividad:

Unir la etigueta de la talla y marca 10 segundos por prenda

Nuamero de prendas por dia:

1600 piezas

Plano Namero de maguinas: Tipo de postura:
2 Sentado
L = = = = = | Sefialética: Condiciones laborales:
~ t st [] No | Tipo: Alta [|Media [l Baja Il
H 0 H s _[ Como se comunica con el proceso anterior y el siguiente
= Fo——— _*' . recibe las etiquetas del area anterior y pasa a la siguiente zona en fundas
7 = = = ~ | Plasticas

Descripcion del puesto de trabajo Observacion

ILUMINACION

Existe acumulacion alrededor de la | Las etiguetas se ubican en pequerios

Tipo de lampara:

zona Montones que se pueden caer

Fluorescente

Namero de lamparas:

MAQUINA

4

Capacidad de produccion: Condicion actual:

Flujo luminoso:

1600 Muy buena |:| Buena .| Regular

[

Alta . Media |:|| Baja [ ] Frecuencia de mantenimiento

VENTILACION Una vez al mes |:|| Una vez a los 6 meses Ij Una vez al afio [
Tipo de ventilacion: Frecuencia de uso
Matural L] |Artiﬂcia| B | Mis de 8 horas .| 8 horas |:| Menos de 8 horas []
Intensidad: Descripcién del proceso
Alta |:|| Media |:|| Baja ||

RUIDO La operaria divide las etiguetas para posteriormente unir al boxer, después

Intensidad: lo almacena en fundas para la siguiente zona
Alta . Media |:“ Baja [




Anexo 11: Ficha de observacion - Zona de Remate

FICHA DE OBSERVACION

Fotﬂgrﬂﬁa Zona: Nimero de personas gue 3
Remate trabajan en la ZONA:
Dimensiones: Nimero de personas que 1
3m ¥ 2m trabajan en el PUESTO:
Actividad: Tiempo de duracion por actividad:

Controla la calidad de la prenda y

2 minutos por prenda

Elimina los hilos sueltos de las

Numero de prendas por dia:

Costuras 1300 piezas
Plano Numero de maquinas: Tipo de postura:
3 Sentado
L = = = = o [ Sefalética: Condiciones laborales:
- st (] no | Tipo: Alta [Media [l Baja O
P | i g _[ Como se comunica con el proceso anterior y el siguiente
= . _-, . Recibe las prendas en fundas plasticas y la entrega de la misma forma
7 = o = — | Ala zona siguiente

Descripcion del puesto de trabajo

Observacion

ILUMINACION

Se reguiere mas espacio

Existe varias apilasiones que se pueden

Tipo de lampara:

Mesclar las piezas

Fluorescente

Nuamero de lamparas:

MAQUINA

Capacidad de produccion:

Condicion actual:

Flujo luminose:

1300

Muy buena . Buena |:|| Regular [ ]

Alta . Media |:|| Baja [ ] Frecuencia de mantenimiento

VENTILACION Una vez al mes |:|| Una vez a los 6 meses |:| Una vez al afio |
Tipo de ventilacion: Frecuencia de uso
Natural L] |hrtificia| Bl | Més de 8 horas .| 8 horas |:| Menos de 8 horas L]
Intensidad: Descripcion del proceso
Alta |:|| Media |:||Eaja ||

RUIDO Se lima las costuras con hilos sueltos y se revisa todo el boxer para asegurar

Intensidad: De no tener algin desperfecto
Alta . Media |:|| Baja [ ]




Anexo 12: Ficha de observacién - Zona de Conteo de piezas

FICHA DE OBSERVACION

Fotografia Zona: Niimero de personas gue 2
p Conteo de piezas trabajan en la ZONA:
Dimensiones: Nimero de personas gue 1
Sm x 5m trabajan en el PUESTO:
Actividad: Tiempo de duracién por actividad:
Ordenar las piezas por talla, color y | Se realiza a lo largo de la jornada lah.
Modelo para la siguiente area MNuamero de prendas por dia:
= 1300 piezas
Plano Namero de maquinas: Tipo de postura:
MN/A Parado
L = = = = o [ Sefialética: Condiciones laborales:
s 7 st O Nno H| Tipo: Alta []Media [ Baja ]
p L] oy g _[ Como se comunica con el proceso anterior y el siguiente
= ‘ T e _- , , Recibe las prendas terminadas en tachos plasticos
f'{_j | (o | — =
Descripcion del puesto de trabajo Observacion
ILUMINACION Se clasifica en una mesa de madera | -Existe acumulacion de paquetes
Tipo de lampara: de mal estado. alrededor de la zona de trabajo.
Fluorescente
Nimero de ldmparas: MAQUINA (N/A)
Capacidad de produccion: Condicion actual:
Flujo luminoso: Muy buena |:| Buena |:|| Regular [ ]
Alta |:| Media .| Baja [] Frecuencia de mantenimiento
VENTILACION Una vez al mes |:|| Una vez a los 6 meses |:| Una vez al afio []
Tipo de ventilacion: Frecuencia de uso
Natural [] ‘hrtificial B | Mis de 8 horas |:|| 8 horas E‘ Menos de 8 horas []
Intensidad: Descripcién del proceso
Alta |:|| Media |:|| Baja ||
RUIDO MN/A
Intensidad:

Alta |:| Media i| Baja [ ]




Anexo 13: Ficha técnica para validacion de la propuesta - Gerente

FICHA TECNICA PARA VALIDACION DE LA PROPUESTA

1. DATOS INFORMATIVOS:

Nombre: Kleber
Apellido: Betancourt
Cargo: Gerente

N° Celular: 0990416885

2. INTRODUCCION:

El presente documento esta dirigido a los administrativos de la empresa MAO Corporacién Impactex Cia.

Ltda. con la finalidad de evaluar la propuesta presentada.

3. OBJETIVO:

Desarrollar el layout del &rea de produccion para la optimizacion de la secuencia de trabajo en MAO

Corporacién Impactex Cia. Ltda.

4. PUNTOS DE VISTA DEL VALIDADOR

Explique con claridad y de manera concreta las siguientes preguntas.

¢QUE PROCESOS SE OPTIMIZA?

¢A QUIENES BENEFICIAN?

¢CUALES SON LOS PRINCIPALES APORTES QUE
ENCUENTRA EN ESTA PROPUESTA?

¢COMO SE SIENTE USTED CON RESPECTO A
ESTA NUEVA DISTRIBUCION?

SUGERENCIAS DE MODIFICACIONES
PARTICULARES O GENERALES, SI FUERA
NECESARIO

Optimizacion general de produccion

A todo el personal y toda la empresa, por que mejora la
produccion.

Analizar el proceso de la prenda de una manera méas
organizada

Se miraron ciertos puntos que no se hubiera tomado en
cuenta.

Verificar en el campo si las maquinas se las puede
organizar segun los Renders.



5. INDICADORES DE CUMPLIMIENTO

Coloqgue una equis (x) donde corresponda.

Nivel o = o ‘§
v O ° GE) T )
= ) S S 3 OBSERVACIONES
22 & &% 2
Indicador ° a 23 2
= L
Optimizacion de la
secuencia de trabajo en X Ninguna
tiempos y procesos
Satisfaccion de las
necesidades de la empresa X Ninguna
Implementacion de
equipamiento ergonémico. X Ninguna
Organizacion espacial X Ninguna
Almacenamiento y
clasificacion de insumos X Ninguna
Calidad integral de la
propuesta X Ninguna
La propuesta es una.buena X Ninguna
alternativa y es funcional
Estoy seguro de que va a
mejorar la problematica X Ninguna
existente
6. RECOMENDACIONES:
Ninguna

Kleber Bentancourt

FIRMA DEL VALIDADOR
1803543050



Anexo 14: Ficha técnica para validacion de la propuesta - Jefe de produccién

FICHA TECNICA PARA VALIDACION DE LA PROPUESTA

1. DATOS INFORMATIVOS:

Nombre: Geovanny
Apellido: Medina

Cargo: Jefe de produccion
N° Celular: 0999159664

2. INTRODUCCION:

El presente documento esta dirigido a los administrativos de la empresa MAO Corporacién Impactex Cia.

Ltda. con la finalidad de evaluar la propuesta presentada.

3. OBJETIVO:

Desarrollar el layout del area de produccion para la optimizaciéon de la secuencia de trabajo en MAO

Corporacion Impactex Cia. Ltda.

4. PUNTOS DE VISTA DEL VALIDADOR

Explique con claridad y de manera concreta las siguientes preguntas.

¢QUE PROCESOS SE OPTIMIZA?

¢A QUIENES BENEFICIAN?

¢CUALES SON LOS PRINCIPALES APORTES QUE
ENCUENTRA EN ESTA PROPUESTA?

¢COMO SE SIENTE USTED CON RESPECTO A
ESTA NUEVA DISTRIBUCION?

SUGERENCIAS DE MODIFICACIONES
PARTICULARES O GENERALES, SI FUERA
NECESARIO

Las zonas de costura

A laplantay a la empresa

La optimizacion en el proceso de produccion a través de

espacios mas limpios y organizados

Muy bien, es una propuesta que facilmente se aplica a
futuro.

Ninguna



5. INDICADORES DE CUMPLIMIENTO

Coloque una equis (x) donde corresponda.

Nivel o = o ‘§
v O ° GE) T )
= ) S S 3 OBSERVACIONES
22 & &% 2
Indicador ° a 23 2
= L
Optimizacion de la
secuencia de trabajo en X Ninguna
tiempos y procesos
Satisfaccion de las
necesidades de la empresa X Ninguna
Implementacion de
equipamiento ergonémico. X Ninguna
Organizacion espacial X Ninguna
Almacenamiento y
clasificacion de insumos X Ninguna
Calidad integral de la
propuesta X Ninguna
La propuesta es una.buena X Ninguna
alternativa y es funcional
Estoy seguro de que va a
mejorar la problematica X Ninguna
existente
6. RECOMENDACIONES:
Ninguna

Geovanny Medina

FIRMA DEL VALIDADOR



Anexo 15: Normativa legal de sefializacion

El Ministerio de relaciones laborales, la normativa legal ecuatoriana, asi como también la
internacional, se muestran obligadas para el empleador, alertar sobre los peligros existentes
de la empresa, y uno de estos mecanismos es la sefializaciéon. A continuacion, las normas
referentes al tema:

Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores, Art. 11 numerales 9y 11, Art.
164

Cddigo de Trabajo, Art. 42 numeral 2

Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo, Art. 11 literales h) e i)
Norma Técnica NTE INEN -1SO 3864-1: Simbolos graficos. Colores de seguridad y
sefiales de seguridad. Parte 1: Principios de disefio para sefiales de seguridad e
indicaciones de seguridad

Norma NTE INEN 878: 201: Rétulos, placas rectangulares y cuadradas.
Dimensiones

Se consideran los criterios para sefializacion:

De advertencia: se utiliza para advertir sobre algun peligro o algin comportamiento
determinado.

AA A AL L

Materias Materias Materias nocivas Riesgo Riesgo de Vehiculo

De incendios y de auxilio: son utilizadas para informar sobre equipo contra
incendios y salvamiento.

A

Extintor portatil Manguera para incendio Direccion a seguir en caso Ubicacion boliquin de

de evacuacion por emergencia pnmeros auxilios

De informacién: es utilizado para guiar al personal dentro de la empresa o area
determinada.

ARtA DE
DESPACHO BODEGA PRE ENTREGA

" AREA DE I AREADE |
' TRABAJO PR“"TREGA Lmecmsmo,



