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Resumen
En este reporte se podran observar los diferentes estudios que se realizaron a lo largo

del semestre para poder llegar a los resultados planteados. Se observaran las diferentes
metodologias que se llevaron a cabo, las implementaciones de cada una de ellas y su
resolucion.

Los resultados que se obtuvieron ayudaron a crear una solucién, haciendo que los
tiempos de las tareas mas tardadas redujeran su tiempo vy, por lo tanto, la produccion

aumentara siendo aun mas eficaz la proceso.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO
Introducciéon

Maco-Mex Industrial, ubicada en Cosio, Aguascalientes, es una empresa de giro textil
dedicada a la fabricacion de batas de graduacion, con exportacién a Estados Unidos. Una
de las areas mas importantes en la empresa es la de “Bordado” ya que en esta area se
personalizan las batas que el cliente pide, bordando logotipos o alguna leyenda de las
universidades.

El proyecto presentado en este documento se planteé por el Ing. Jorge Vazquez, quien
es el asesor externo. Se trabaj6 en el area de “Bordado” ya que se presentan problemas
con la produccion.

En el semestre de agosto-diciembre existe una demanda elevada de batas ya que son
fechas de graduacion, haciendo que la produccion aumente considerablemente.

A pesar de contar con maquinaria especial, las metas de produccion no se cumplen por
eso es necesario estudiar y definir la mejor forma de llevar a cabo el proyecto, de tal
manera que los factores que ocasionan problemas con mas frecuencia obtengan una
solucion que ayude al mejoramiento del proceso.

El aumento de produccién implica un estudio a detalle del proceso que se lleva a cabo
en el area y por eso se debe proponer y definir las metodologias con las que se trabajara

basandose en las necesidades observadas a lo largo del periodo de residencias.

pag. 7



Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.
MacoMex Industrial S.A de C.V es una empresa textil mexicana ubicada al norte del

estado de Aguascalientes, en el municipio de Cosio, dedicada a la elaboracién de batas
de graduacion con un 100% de exportacion a Estados Unidos. Su principal y Unico cliente
es “Jostens” quien es el encargado de distribuir y vender los productos. El &rea de
bordado, donde se trabajara, es el &rea encargada de darle personalizacion a las batas,
bordando en estolas, cuellos 0 mangas los logotipos indicados por el cliente.

Mision: Fabricamos y distribuimos productos y servicios de alto consumo con la mejor
calidad y productividad, permitiendo a nuestro cliente como a nuestra empresa una
continua permanencia en el mercado, siempre comprometido con el desarrollo de

nuestras comunidades.

Vision: Ser los mejores fabricantes y distribuidores de productos y servicios de alto
consumo, con la mejor calidad, precio justo y servicio oportuno, satisfaciendo las

expectativas de nuestros clientes.

Politica de calidad: En MacoMex industrial, estamos comprometidos a trabajar con los
mas altos estandares de calidad, cumpliendo con las expectativas de nuestros clientes,
alineados a la estrategia marcada por la alta direccion buscando siempre la mejora

continua.
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Problemas a resolver.
En el &rea de bordado trabajan dos turnos con alrededor de 18 bordadores cada uno, a

esta linea de trabajo llegan diferentes productos como estola, cuello y manga para ser
bordados con el disefio de la escuela o alguna leyenda requerida por el cliente. Gracias
al registro del plan de produccién obtenido por el “Team Leader” se pudo detectar, la baja
produccién y el retraso con los pedidos requeridos.

El problema proviene desde el proceso de bordar un producto ya que no existe un estudio
de tiempos donde se determine el lapso que dura cada tarea del proceso. Al momento
de comenzar a bordar, el operario tiene que tomar medidas sobre la localizacién del
disefio en la prenda, la falta de experiencia en algunos operarios y la distraccién de otros
ocasiona que exista un tiempo muy alto al realizar esta tarea. Si las medidas son
incorrectas el personal de calidad rechazara la primera prenda, ocasionando que el
operador tenga que volver a repetir la tarea de localizacion de disefio. Estas acciones
ocasionan un retraso con la produccion y por lo tanto no se cumple con las metas
especificadas al iniciar cada turno. Se pretende abordar el tema de estudio de tiempos
muertos para analizar los factores que los ocasionan mediante un formato proporcionado
por la empresa. La idea es estudiar el trabajo de cada operario para después analizar
los tiempos que se obtuvieron de cada uno de ellos y determinar cuales son las tareas

gue ocasionan un mayor lapso y por lo tanto generan retrasos a la hora de producir.
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Justificacion.
Es importante realizar un estudio de tiempos muertos para encontrar los factores mas

relevantes e implementar soluciones que favorezcan a la produccién, ya que se invirtio
en maquinaria de alta calidad la cual no esta siendo aprovechada a su maxima capacidad
ademas de ocasionar retrasos en el lapso de produccion.

El objetivo es elaborar un estudio de tiempos y movimientos para identificar los factores
gue afectan la eficacia del proceso de produccién, ademéas de encontrar oportunidades

de mejora para cada falla detectada.
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Objetivos (General y especificos).
>General: Aumentar el rendimiento en area de bordado mediante la reduccién de tiempos

muertos en la linea de produccion.

>Especifico: Estudiar los tiempos muertos en la linea de produccion por medio de un
formato que permita registrar la actividad, el lapso de tiempo muerto, el operario, etc.
Encontrar soluciones optimas que permitan al operador realizar su trabajo de manera
correcta, disminuyendo errores y tiempos muertos.

Implementar métodos y herramientas que favorezcan el trabajo de los operarios y
reduzca el tiempo de produccion.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO.

La metodologia que se propuso para trabajar y lograr cumplir los objetivos planteados,
fueron herramientas aprendidas a lo largo del semestre, como lo son “Estudio de tiempos
muertos”, “Encuesta”’, “Pareto (80/20)", “AMEF”, “QFD”. Se escogieron estas
herramientas ya que ayudan a la deteccion de problemas y a encontrar soluciones. Se

llevaron a cabo de la siguiente manera:

a) Estudio de tiempos muertos:

Con la finalidad de obtener resultados satisfactorios, se cred un formato en donde, se
anotaron los paros, a qué hora sucedia y a qué hora comenzaba a funcionar de nuevo la
magquina. El estudio se realiz6 con cada uno de los operadores de los dos turnos,
observandolos en un periodo de aproximadamente 6 horas. Después de esto, se realizo
el conteo de tiempos de cada uno de los operarios, ademas se registraron las tareas que
mas acumulaban tiempo muerto.

Los estudios de tiempos surgieron aproximadamente en 1880. Se dice que Frederick W.
Taylor fue el primero que utilizé un crondmetro para medir el contenido del trabajo. Su
propodsito fue definir “La jornada justa de trabajo”. Hacia 1900, Frank y Lillian Gilbreth
empezaron a trabajar con estudios de métodos. Su meta era encontrar el mejor método.
En 1928, Elton Mayo inici6 lo que se conoce como el movimiento de las relaciones
humanas. El estudio de tiempos se ha venido perfeccionando desde 1920 y actualmente
se considera como un instrumento o medio necesario para el funcionamiento eficaz de
las empresas o la industria. Los profesionales de la actualidad ven necesario considerar
o tomar en cuenta al elemento humano en su trabajo.

b) Encuesta:

Obteniendo los resultados de todos, se entregd una encuesta resaltando las actividades
con mas tiempo muerto acumulado a cada uno de los operarios. Su tarea se basé en
anotar las problematicas a las que se enfrentan al realizar las tareas especificadas en su
encuesta.

c) Pareto (80/20):
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Teniendo los resultados de las encuestas se opt6 por crear un Pareto, para identificar la
tarea con mas complicaciones, después que se obtuvo este resultado, se cred otro
Pareto, para identificar cuales actividades hace mas complicada esa tarea. El principio
de Pareto es también conocido como la regla del 80-20, distribucion A-B-C, ley de los

pocos vitales o principio de escasez del factor.

Recibe uno de sus nombres en honor a Vilfredo Pareto, quien lo enuncio por primera vez,
basandose en el denominado conocimiento empirico. Estudié que la gente en su
sociedad se dividia naturalmente entre los «pocos de muchos» y los «muchos de poco»;
se establecian asi dos grupos de proporciones 80-20 tales que el grupo minoritario,
formado por un 20 % de poblacién, ostentaba el 80 % de algo y el grupo mayoritario,

formado por un 80 % de poblacion, el 20 % de ese mismo algo.

En concreto, Pareto estudio la propiedad de la tierra en Italia y lo que descubrio fue que
el 20 % de los propietarios poseian el 80 % de las tierras, mientras que el restante 20 %

de los terrenos pertenecia al 80 % de la poblacién restante.

d) AMEF:

Después de obtener las actividades que ocasionan desperfectos en la tarea con mas
tiempo muerto acumulado, se cre6 un AMEF de proceso, en donde se propusieron
acciones para el control de dichas fallas.

El Analisis del Modo y Efecto de Fallas, también conocido como AMEF o FMEA por sus
siglas en inglés (Failure Mode Effect Analysis), nacié en Estados Unidos a finales de la
década del 40. Esta metodologia desarrollada por la NASA, se cred con el propdésito de
evaluar la confiabilidad de los equipos, en la medida en que determina los efectos de las
fallas de los mismos.

El Andlisis del Modo y Efecto de Fallas (AMEF), es un procedimiento que permite
identificar fallas en productos, procesos y sistemas, asi como evaluar y clasificar de
manera objetiva sus efectos, causas y elementos de identificacion, para de esta forma,
evitar su ocurrencia y tener un método documentado de prevencion.

Una de las ventajas potenciales del AMEF, es que esta herramienta es un documento

dinamico, en el cual se puede recopilar y clasificar mucha informacion acerca de los
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productos, procesos y el sistema en general. La informacién es un capital invaluable de

las organizaciones.

e) QFD:

Tomando en cuenta que una de las acciones propuestas en el AMEF, era la
implementacion de una nueva herramienta que sea de ayuda para mejorar una de las
actividades realizadas por el operario a la hora de bordar, se decidié crear un QFD para
el estudio de dicha herramienta y asi poder observar, sus contras y sus pros.

QFD son las siglas inglesas de Quality Function Deployment (en espafiol Despliegue de
la Funcién Calidad), que a su vez es una traduccion dudosa de tres ideogramas

japoneses.

Estos ideogramas dan una idea de que QFD es una herramienta de planificacion que
desarrolla “una sistematica para transmitir las caracteristicas que deben tener los
productos a lo largo de todo el proceso de desarrollo”. El padre de esta metodologia es
Yoji Akao. Se desarroll6 en los astilleros KOBE en Japon en los afios 70 y contribuy6 a
encumbrar a la construccion naval japonesa en los primeros lugares mundiales. A partir
de esta formulacion original de la metodologia, el QFD ha tomado muchas formas y
versiones, debido en parte a la necesidad de adaptarse a la mentalidad occidental, y en

parte a su propia evolucion.

pag. 14



CAPITULO 4: DESARROLLO

Procedimiento y descripcion de las actividades.
En el siguiente cronograma (Figura 4.1) se podran encontrar las actividades programadas

para llevar a cabo en el semestre Agosto-diciembre 2020.

Cronograma de actividades
AGOSTO SEPTEMERE

0 Y e Y XY Y I I A Y S P Y R T

Actividades

Estudio de fiempos muertos
Estudio de Pareto {(80i20)
ImpEmeniacion de nueva heramienta
Analisis de lanueva heramienta

Cronocgrama de actividaes
Actividad (IZTLRE Elﬂ H! I:'J_

1)2(3|5]|6|7 |89 |10 13|14[15)26|19(20 |3 |2 B\ 06| 37|18\ M |30(2 | 3] 4)5([6|9]|10]11)17) 13 [1a[17 )18 19(X

Estudio de fiempos merios
Estudio de Parei (8020}

R R Sl
Amliizde b s heramiznk

Figura 4.1. Cronograma semestral.

Actividad 1.
Para la primera actividad “Estudio de tiempos muertos” se observo el proceso de bordado

de cada uno de los operarios, en donde se anotaban las actividades y los tiempos en que
la maquina se quedaba parada, en un formato proporcionado por la empresa (Figura 4.2)
esto para determinar si los problemas provenian del operario o de la maquina. Después
de esto se analizaron los tiempos de cada uno y se llego a la conclusién que una de las

actividades que mas ocasionaban tiempo muerto era el cambio de disefio.

~ N
Qiﬂtﬂ-mm ESTUDIO DE TIEMPOS MUERTOS
- WA
NOMBR. OPERARIO: FECHA:
LINEA: OBSERVADOR:
OPERACION: PROD.REAL
PRODUCTO: POTENCIAL:
TIPO DE MAQUINA:
TIPO DE PARO HORA DE INICIO HORA DE TERMINO TIEMPO PARO

Figura 4.2. Formato de tiempos muertos.
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Actividad 2.
Seguido de esto se realizé un “Estudio de Pareto (80/20)” empezando por hacer una

encuesta a los operarios, en donde se les indicaba que comentaran los problemas a los

gue se enfrentaban al hacer el proceso de bordado.

Actividad 3.
También se realizaron los diagramas de flujo de las maquinas con las que se cuenta en

las lineas de produccion. Los diagramas de flujo se hicieron basados a la serie de
actividades que realizan los operarios a la hora de hacer un cambio de disefio.

Diagramas de flujo:
Se realizaron los diagramas de flujo de las diferentes maquinas con las que se trabaja en

la empresa, esto con la finalidad de detectar las actividades que demoran mas tiempo en
realizarse. (Figura 4.3 y Figura 4.4)
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Diagrama de flujo de maquina individual:

ACTIVIDAD

DIAGRAMA

DESCRIPCION

1: Leer orden

2: Insertar disefo

3: Cambiar y acomodar lona

4: Cambiar hilos

5: Ajustar angulos y medidas

6: Bordar disefio en lona

7: Trazar lineas de medidas

8: Colocar cinta adhesiva

9: Recortar bordado

10: Bordar falla

Inicio

Bl W N[ P

00 | N [« O ] O

10

1 Revisar vy leer
perfectamente la orden
que se entrega, en donde
vienen las
especificaciones que debe
llevar el producto.

2: En la USB que se
proporciona se encontrara
el disefio con el que se
trabajard y sera insertado
a la maquina bordadora.

3: Se debe quitar la lona
con la que se trabaja
anteriormente, para
colocar una nueva lona en
donde seran insertadas las
nuevas medidas y el nuevo
disefio.

4: En la orden que se
entrega al principio, vienen
especificados los tonos de
colores de hilos que seran
utilizados, por lo tanto,
debe hacerse un cambio
de hilos a las cabezas con
las que se vaya a trabajar.

5: La maguina bordadora
debe ajustarse con los
angulos y medidas
especificadas en la orden
para un perfecto bordado
del disefio.

6: Comenzar a bordar el
disefio en la lona para
poder especificar las
dimensiones que tendra el
disefio.

7: Después de bordar en la
lona, se trazaran las lineas
alrededor del bordado,
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estas servirdn de guia a la
hora de acomodar la tela
en la que serd bordado el
nuevo disefio.

8: La cinta adhesiva debe
cubrir perfectamente todo
el contorno del bordado,
esto hace que la tela se
NO | mantenga adherida a la
11: Revisibn de calidad ll lona durante todo el
proceso y la calidad del
bordado aumente.

S| 9: Se recorta el bordado
gue se hizo en la lona por
el contorno, esto sirve para

12: Empezar a producir 12 que, al colocar la tela, la
dimension donde debe ir el
bordado quede
exactamente.

10: Una vez que se hace la
mayoria del proceso, se
bordara en tela una prueba
llamada falla, en esta tela
se prueba si las medidas
son correctas.

11: Personal encargado de
la calidad, revisara el
producto de prueba que se
bordd, de ser aprobado, la
produccion debe
continuar, por lo contrario,
si no se aprueba debera
bordarse otra prueba
teniendo en cuenta que
deben mejorarse todos los
puntos malos para evitar
tener merma.

12: Si el personal de
calidad aprueba la prueba
que se hizo, se debe
continuar con todo el corte
que se indica en la orden.
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Figura 4.3. Diagrama de flujo de méaquina individual.
Diagrama de flujo de méquina de 4.6 y 12 cabezas:

1: Leer orden

2: Insertar disefo

3: Cambiar hilos

4: Ajustar angulo y medidas

5: Trazar lineas de medidas

6: Embastar falla

7: Revision de calidad

8: Comenzar a producir

W [« N =

A 4

4
;
v
6
l NO
/N

s

ACTIVIDAD DIAGRAMA DESCRIPCION
1 Revisar y leer
Inicio perfectamente la orden que

se entrega, en donde vienen
las especificaciones que
debe llevar el producto.

2. En la USB que se
proporciona se encontrara el
disefio con el que se
trabajara y sera insertado a la
maquina bordadora.

3: En la orden que se entrega
al principio, vienen
especificados los tonos de
colores de hilos que seran
utilizados, por lo tanto, debe
hacerse un cambio de hilos a
las cabezas con las que se
vaya a trabajar.

4: La maquina bordadora
debe ajustarse con los
angulos y medidas
especificadas en la orden
para un perfecto bordado del
disefo.

5. En la mesa de
preparacion, se debe dibujar
las lineas con las medidas
indicadas, estan serviran
para colocar la tela en el
lugar exacto.

6: Para hacer la prueba es
necesario embastar un
pedazo de tela con las
medidas especificadas.

7: El personal de -calidad
debe revisar el producto
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prueba para comenzar con la
produccion, de no ser asi,
tendra que realizarse otra
prueba, teniendo en cuenta
gue se aumentaria el nimero
de merma.

8: Si el personal de calidad
aprueba el bordado de falla
gue se hizo, la produccion
debera comenzar.

Actividad 4.

AMEF

Figura 4.4. Diagrama de flujo de maquina de 4,6,12 y 20 cabezales.

Se creé un AMEF (Figura 4.5) de las actividades con mas retrasos a la hora de realizar

el proceso de bordado.

Actividad

Modos de fallo

Efecto

Severidad

Causa |Ocurrencia

Controles

Deteccion

NPR

Acciones

Actividad 5.

Figura 4.5. Formato de AMEF.

Implementacién de nueva herramienta.

La necesidad de disminuir el lapso que se realizan las tareas se baso6 al tiempo muerto

gue se originaba a la hora de producir.

Se comenzd por crear un listado con los nombres de todas las estolas y cuellos (Tabla

4.1), en donde se marc6 cuales son las mas usuales.

Estola Cuello

L33 OWBA XH
SASH STRIPE 10 OWBA LG
L-70 OWBA SP
XL-90 OWBA MD
MARSHELL SASH OWBA SMLL
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XL-90 NEW
STD SASH 10
L-80 SHELL
UNIV OF TEX STOLE
L-80 LINING
A-99
SUITLAND SUIT
CAL POLY POLY
M-51

MAXI COLLAR
K-33

L-75

Tabla 4.1. Lista del tipo de prenda mas utilizada.
Actividad 6.

QFD

Después de hacer la plantilla, se hizo un estudio QFD (Figura 4.6) para determinar la
calidad de ella. El estudio se realizdé con la intencidbn de conocer las caracteristicas
necesarias para que los operarios trabajen de una forma eficaz y la plantilla sea de gran

utilidad.

Quality Function Deployment

Project Title:

Project Leader: Correlation: + .
Date: : : Positive Vo correlatior Negative
You need onlyto fill the white and blue cells + . . X Relationships: 9 3 1
Strong Moderate Weak N

Desired direction ofimprovement (1,0,)
Functional Requirements (How)

ow, 5: hig L Certifiacacio Competitive evaluation (1o gh
low, 5: high > Hule lustracién _ - Competitive evaluation (1: low, 5 hig
Customer cristalizado | de medidas | ECONOMica | Flexibilidad nde Weighted
q i i
importance Customer Requirements - (What) medidas eighte CDm{)e(ltw
@ Scor rating 1
rating

0
0

Figura 4.6. Estudio del QFD.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

Los resultados que se obtuvieron fueron satisfactorios para lograr el objetivo propuesto.
Se logr6 detectar la actividad mas tardia a la hora de bordar un disefio y base a esa
actividad se trabaj6é para encontrar una solucion que cambie la forma de trabajarse.

Actividad 1.
Con el formato que la empresa proporciono se hizo el estudio de tiempos, con un

cronometro que de igual manera fue proporcionado por la empresa (Figura 5.1). Al hacer
el estudio de tiempos muertos se pudieron conocer las fallas mas comunes que se
presentaban a la hora de producir y ademas se pudo detectar de donde provenian mas
tiempos muertos, si de los operarios o de la maquina.

El estudio se hizo con cada uno de los operarios, lo cual llevo alrededor de 3 semanas.

Figura 5.1. Estudio de tiempos muertos.
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Después de haber hecho el estudio, se realizaron los conteos de tiempos muertos de
cada una de las actividades.

Se realizé una tabla con las fallas mas frecuentadas y el tiempo que se presentaron
mientras se llevo a cabo el estudio.

A continuacion, en la siguiente imagen (Figura 5.2 se mostrara el estudio de un operario

con problemas en la actividad de cambio de disefio.

ESTUDIO DE TIEMPOS MUERTOS
Operario: Sergio Esparza Esquivel |0peraci6n: Bordado Fecha: 08-Sep-2020
Producto: STOLE | Tipo de maquina: Individual Observador: Fernanda Rivera
Inicio de Observacion: 9:15a.m Finalizacion de Observacion : 2:50 p.m.

Total de

Total de tiempo

Total de tiempo

Total de tiempo

Total de tiempo de

. L, de cambio de de hilo i . . |Total de tiempo fuerade linea
tiempo general | de preparacion . cambio de disefio
bobina rebentado
167.78 minutos | 30.1 minutos 8.35 minutos 37.8 minutos 84.5 minutos 0

Prendas terminadas: 52 pzas

Figura 5.2 Resultado de un estudio de tiempos.

En esta ocasion el operario se tardd una hora con veinticuatro minutos haciendo un
cambio de disefio en dos cabezales, por lo tanto, se tardé cuarenta y dos minutos en
cada cabezal. Teniendo en cuenta que en el ajuste de medidas tardd hasta 20 minutos

por cabezal lo cual es demasiado.

Actividad 2.
Después de realizar el conteo de cada uno de los operarios, se realiz6 una encuesta

(Figura 5.3) para informarles sobre sus tiempos, pero sobre todo para saber cuéles son
las razones por las que se presentan esas fallas, esto con la finalidad de crear un estudio

de Pareto.
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Estimado Jimmy E. Gutiérrez, a base de los resultados obtenidos en el estudio de tiempo muertos
realizado el dia 24 de agosto del 2020, se observaron anomalias en los tiempos de "Preparacién
(53.55 minutos)". Se te pide comentar los problemas y observaciones que tengas al realizar estos
procesos con la finalidad de obtener una solucién para la mejora de produccién de bordado.

Gracias por tu colaboracién. [Felicidades por tu desempeiio!
“Reunirse es un comienzo; permanecer juntos es un progreso; trabajar juntos es un éxito.
-Henry Ford.

»

Figura 5.3. Encuesta
Al obtener los resultados de las encuestas se realizé un estudio de Pareto (80/20) para

determinar cuéles son los factores que mas se presentan ocasionando tanto tiempo

muerto. (Tabla 5.1 y Figura 5.4).

X . Acumulado
Factores Frecuencia Porcentaje %
Disefios 18 22.8% 18
Hilos en mal estado 9 34.2% 27
Falta de organizacion por
i s 8 44.3% 35
parte de la chica de bulto
Falta de experiencia 6 51.9% 41
Mantenimiento 5 58.2% 46
Tension 5 64.6% 51
Agujas despuntadas 5 70.9% 56
Faltad izacio
alta de organlzacuf:n por 5 77.9% 61
parte del team lider
Falta de personal de calidad 4 82.3% 65
Hilos especiales 4 87.3% 69
Tardanza en revision de
. 3 91.1% 72
calidad
Cantidad de hilos 3 94.9% 75
Diferentes cortes por dia 2 97.5% 77
Porta bobi |
orta bobinas en ma 1 98.7% 28
estado
Tela mal cortada 1 100.0% 79

Tabla 5.1. Estudio de Pareto.
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Figura 5.4. Gréfica de Pareto.
Los resultados arrojaron que al hacer el cambio disefio las actividades mas tardias se

1.5

0.5

enfocaban en sacar medidas y en el disefo, es decir ajustar el tamafio del disefio a la

tela y al momento de hacer una prueba ya que es importante hacer una falla en alguna

tela para que el personal de calidad la revise y confirme si las medidas son las exactas,

lo cual es una actividad bastante tardada ya que algunos operarios aun tienen problemas

en sacar medidas exactas.

Actividad 3.

Se cre6 un AMEF (Figura 5.5.) con la finalidad de poder detectar cual tarea hacia que las

fallas se presentaran con una frecuencia alta.

Modos de fallo Efecto

Severidad

Causa

B trabgjor traza medidas diferentes

El disefio queda en otra posiclén B

El traba|ador no tlens laexperiendapara
ajustarlas medidas exactas.

La tela tiens diferentes medidas

&3 horade armar gueda en diferents
posicldin.

Redbe tela cortada con lasmedidas
difere ntes.

El aro mueave I3 tela

El dizafio queda e notra posiclén.

B movimiento ala horade embastar
hace gue el aro mueva |z tela.

Hilos dz mala alidad

El dizzfio gueda con malaspuntadas

T Loz hilos son muy delgados.

Hilo diferentes

Mo cumple con laz especficacionesdel
lisnts.

Loz tonos de colores pusdan sar
3 similaresy no tiens el nombre

Jcurrenda

Controles

Deteccion

NPR

Acciones

&

Capacitacion sobre 3juste de medidas e
implementar nuevas herramisntas que ayud en
al trabajadar.

1

Implementar plantias con las medidasde los
diferentes cotesde tela, que tengan trazadas
tas medidas para posidonar el disefio.

Extremar precaudonss 3 13 hora de inspecdonar

Hablar con el personal de calidad del areade

T s K
El eloorte deteta. 2 42 co'tepa'aqu_econtc_:e.u. medid == de
nspecd onar.
Capacditadon sobre lamanera comedade Fecutara pe'so[la " menos_expe'enca
5 1 - para darfes @padtadion en conjunte con los

embastar.

trabaad ores mds expertos.

Revizar |3 calidad que ofre® & provesdor

Hablar con &l proveedoramrcade loshilos que
22 estdn redbiendo .

Marcar siemp re &l nombre de los tonos.

Reviza gue los codigos seanlos comedos, y

marcarioscon los nombres adecuados.
rdy

205

Figura 5.5. AMEF.
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Se observo el proceso y con el resultado del estudio, se detectd que la actividad que mas
consumia tiempo era el ajustar medidas de la tela, esto se hace para ubicar la direccion
en donde sera bordado el disefio, y se tiene que hacer en todos los cabezales que se
manejan, por lo tanto, el tiempo de ajuste aumenta demasiado.

Las acciones propuestas en el AMEF son con la finalidad de corregir las problematicas
que se presentaron.

Se detectd que la actividad mas factible a modificar fue “Ajustar y trazar medidas”, por lo
tanto, se pensd en implementar una nueva herramienta, como una plantilla, que les
facilitaria a los operarios ajustar medidas, esto sin la necesidad de tardar bastante y

agilizar la produccion.

Actividad 4.
Después de obtener soluciones mediante la herramienta AMEF, se opté por trabajar con

la implementacion de una nueva herramienta que ayude a los operarios a hacer un mejor

ajuste de medidas y los tiempos de dicha tarea disminuyan.

Teniendo en cuenta cuales productos son los mas usuales, se solicitaron los trazos de
esas prendas para sacar las medidas de cada una.

Con la ayuda de un operario con mas experiencia se sacaron las medidas de ubicacion
para cada una de las prendas.

El material elegido para la fabricacion de la plantilla (Figura 5.6 y 5.7) permite que los
operarios puedan maniobrar sin problema ademas que, la plantilla es resistente y flexible.
El hule cristalizado es utilizado para diferentes actividades caseras por lo tanto su precio
es accesible. La plantilla esta creada de hule transparente con las medidas marcadas
para facilitar al operario la visibilidad de ellas y que la comprension del ajuste de medidas

sea comprendida rapidamente.
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Figura 5.6 y 5.7. Prototipo de la estola de hule.
Para la plantilla se pusieron las medidas de tolerancia del corte de tela, las medidas de
la costura y las medidas de la altura. (Imagen 5.8, 5.9, y 5.10).

Figura 5.8. Indicador de la costura.
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Figura 5.9 Indicador de la medida de la tela.

Figura 5.10 Estola de hule terminada.
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Para que los operarios comprendieran mejor el modo de utilizacién de la plantilla se les

entrego un triptico con las indicaciones necesarias. (Figura 5.11 y 5.12).

Ubicacion

dell diszlio

Cl gjuste de medidas para la
ubicacidn del disefio en la estola se
volvid para algunos un problema que
ocasiona estrés yretrasos de

produc cion.

For lo tanto, se pensd im plem entar
una plantila para la ayuda de dicha
tarea,

MATERIAL

Tal vez va recordaste haber visto a
algtm compariero trabajar con una
plantilla de pellén. Pues esta
plantilla es similar, sclamente que 2]
material vtilizado para crearla es
"Hule eristalizadc”. Este material
debe cuidarse de las temperaturas
altas va que podria deformarse ¥
por lo tanto laz medidas no serian

exactas. A Y
L Y
[ A ~
Lo

For: Wania Fernanda Rivera Czlzada

Figura 5.12 Triptico informativo sobre la utilizacion de la estola.

¢Como usarla?

Para bordar en estola, debemos recordar que
las medidas de tolerancia para el corte de la

1
tela son de i+

Ex decir, émdx‘ grande y% mids chica.

Enla plantilla se indica con ilstraciones
estis medidas, para que ko tengas en
cuenta a la hora de acomodar tu tela
para bordar.

La medida de la costura varia
dependiendo el tipo de estola,
aunque regularmente |a medida es

3 .
;.)}\ de -, cada estola tiene las
= lustraciones adecuadas.

La altura también depende del
tipo de estola y tamafio de disefio.
En la plantilla se ilustran las
pulgadas que pueda tener cada
estola de altura, aunque
regularmente la altura varia entre
5 o 6 pulgadas,

En la siguiente imagen, se
muestra cuales son las lineas
de costura, "

;‘--...’g---..,‘__:] [
. 18

) HH
2 —a } ]

£ (C = A H I

r’2 H1E)

! lohora ek 14

1 Ceghira '101!“'11/{ \\

En la siguiente imagen, se T

muestra cuiles son las lineas

de tolerancia de la tela.

16
T
1L ToleRastia R
A A
£= gl
DB T
¥

s

Las lineas de costura se marcan

dependiendo cual sea la medida
de |a tela. Por ejemplo si la fela es
; mads grande, entonces tomamos

la primer linea punteada de la
costura.

Ossilatela es 2 mds chica,
la seg
linea punteada de la costura.

¥, por Glfimo, si la medida de la
tela es exacta, enfonces
tomames la linea que estd en
medio de las dos punteadas,
indicada de color rojo o naranja
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Actividad 5.
El QFD (Figura 5.13) se realizé una vez teniendo el prototipo de la plantilla, esto con la

finalidad de observar las caracteristicas que la favorecen y también lo que le haga falta

para poder ser una herramienta de gran utilidad.

Quality Function Deployment

Project Title: Plantilla
Project Leader: Correlation: + . -
Date: 15-oct-20 ! ) Positive Vo correlatiol Negative

You need onlyto fill the white and blue cells + X . X Relationships: 9 3 1
Strong  Moderate Weak None
Desired direction ofimprovement (1,0,)
Functional Requirements (How)

1:low, 5: high > Hule Nustracién . o Certifiacacié Competitive evaluation (1: low, 5: high)
»Customer - cristalizado | de medidas Econdmica  Flexibilidad n (?e Weighted | competitor
‘mpmfance Customer Requirements - (What) medidas o rating1
rating ¥
9 Durabilidad El 81 1
9 Medidas exactas 9 81 4
3 Transparencia 9 3 36 1
3 Kit para todos los operarios 9 27 1
0
0
0
0
0
Technical importance score 27 9 27 81 81 225
Importance % 12% 4% 12% 36% 36% 100%
Priorities rank 3 5 3 1 1

Figura 5.14 QFD
Los resultados obtenidos en el estudio QFD arrojaron que la plantilla cuenta con

caracteristicas que satisfacen las necesidades de los operarios a la hora de ajustar las
medidas de la tela para bordar. La plantilla cuenta con ilustracion de las medidas exactas
para que los operarios la puedan utilizar como guia.

Ademas, que al ser de material de hule cristalizado permite la flexibilidad de la plantilla y
esto permite que sea mas facil de guardar o trabajar con ella sin que esta sufra algun
dafo, también se puede saber que el material se encuentra en el mercado a un precio
muy accesible, por lo tanto, es facil entregarle un kit a cada operario con todas las estolas

necesarias.
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Actividad 6.

Después de hacer las pruebas necesarias (Figura 5.15 y 5.16). Esta disminucion de

tiempo ayuda al operario a trabajar mas rapido y fluido, ademas esto ayuda para

aumentar la produccion ya que el operario no pierde tanto tiempo.

Figura 5.15 y 5.16. Prueba de plantilla y disefio de bordado.

Para hacer la comparacioén se les entregé una plantilla a cinco operadores, dependiendo

de cudl utilizaron en ese momento. El analisis se hizo contando los minutos que se

tardaba el operador en hacer el ajuste de medidas sin plantilla y con plantilla.

También se hicieron anotaciones sobre las observaciones que al momento de hacer la

prueba fueron detectadas. En la siguiente tabla (Tabla 5.2) se muestran las diferencias

de tiempos.

Operario Sin plantilla Con plantilla
Jimmy Escobedo (Maquina

individual) 5 minutos 3 minutos
José Bernal (Maquina de 12

cabezales) 10 minutos 5 minutos
Pablo Lopez (Maquina de 12

cabezales) 8 minutos 4 minutos
Erik Abner (Maquina individual) 7 minutos 3 minutos
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Huematzin (Maquina individual) ‘ 10 minutos ‘ 6 minutos
Tabla 5.2. Andlisis de la diferencia de tiempos.

Observaciones.

- La plantilla puede ser un poco resbalosa ya que el material (hule) no tiene una estatica
con la lona.

- Si la plantilla llega a exponerse a temperaturas altas de calor, puede ocasionar la
distorsion del material, por lo tanto, provocaria una falla en las medias.

- Es necesario dar una capacitacion sobre el uso de la plantilla para que los operarios
puedan trabajar adecuadamente con ella.

El andlisis se hizo con operarios con experiencia y con operarios nuevos, como se puede
observar con los operarios “José Bernal y Pablo Lépez” la disminucién de sus tiempos
fue de la mitad, ellos representan a los operarios con mayor experiencia.

En donde se puede notar una mejoria mas alta es con los operarios que manejan 4
maquinas individuales y les lleva mas tiempo tener que hacer las medidas para cada una
de ellas, con los operarios que manejan maquinas de 6, 12 y 20 cabezales es mas facil

ya gque solamente toman la medida una sola vez para todos los cabezales.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

En el proceso existen varios factores que hacen que la produccién de cierto modo se
retrase, pero en esta ocasion se optd por trabajar con uno de esos factores. Uno de los
factores encontrados en el estudio que se hizo también, fue que algunas maquinas no
estan trabajando debido a fallas mecénicas por lo tanto la produccién que se pide no se
cumple en tiempo. Después de mostrar los resultados al asesor externo se aprobo para
darle continuidad al proyecto y poder entregar a cada operario su kit de estolas.

El resultado de este trabajo fue satisfactorio para la empresa ya que la idea de la plantilla
tenia tiempo pensada pero no se habia podido trabajar. Ahora dependera de la empresa
la fabricacion de cada una de las plantillas ya que solamente se hicieron unas cuantas
para el estudio de efectividad de ellas.

Desde mi perspectiva lograr una reduccion de tiempos en el proceso de bordado, lograra
gue se puedan trabajar mas pedidos, haciendo que el objetivo semanal se logre en cada
turno. Ademas de ayudar a los operarios a realizar las tareas mas dificiles en tareas

simples para todos.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Se aplicaron herramientas de medicion de trabajo para estudiar los tiempos muertos que
se ocasionaban durante la jornada laboral y determiné los factores hechos por la maquina
o el operario que afectan mas la produccién.

Se gestiond un plan de implementacién de una nueva herramienta que ayudé a los
operarios a optimizar tiempos en una de las actividades que mas toma tiempo de realizar
a la hora de hacer un cambio de disefio.

Se aplicaron metodologias como AMEF, PARETO y DIAGRAMA DE FLUJO, con la
finalidad de encontrar una solucion a las fallas presentadas durante el proceso de
bordado.
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