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GLOSARIO

BORDADO. - Es una labor de ormentacion realizada sobre tela o piel,

mediante la acciéon de la aguja y el empleo de hilos.

DESAPLICADOR. - Persona que quita el excedente o parte que no

sirve de un material bordado.

(DGC). - Diagrama General de Conjunto.

(DRA). - Diagrama Relacional de Actividades.

ERUDITOS. - Religiosos encargados de defender la practica religiosa.

ESTOPEROL. - Clavo corto de cabeza grande y redonda, que sirve

para clavar en capas y otras cosas.

FIELTRO. - Especie de pafo no tejido, resistente, suave y poroso que

resulta de conglomerar borra, lana o pelo.

FOLIADORES. - Personas que se encargan de enumerar las de
piezas sueltas en el area de bordado.

HILO DE BOBINA . - Hilo continto enrollado sobre un eje que permite

su desenvolvimiento en maquinas bordadoras.



ITEMS. - Término que se utiliza para separar articulos u objetos.

LAPiZ FOLEADOR . - Pedazo de crayén en forma de lapiz que sirve

para escribir sobre el material de bordadura.

LIENZO. -Tela fuerte que se pone sobre el bastidor de una maquina

bordadora como base para bordar o coser sobre ella.

PELLON. - Respaldo complementario para su ensamble con otros

materiales en bordadura.

REBOBINAR. - Es la accién de hacer que un hilo se desenrolle de un

carrete a otro.

SLOT. - Compartimiento otorgado a un articulo o producto.

SUAJE. - Herramienta que indica la seccion a cortar de una ilustracion

o figura que se va a utilizar en el bordado.

SUNTUOSIDAD.-Tela de tejido flojo para bordar en ella.

(TRA).- Grafico de Trayectorias.



RESUMEN

La presente tesina ha sido elaborada para obtener el titulo de
ingeniero industrial.

Esta tesina enmarca su linea de investigacion sobre el proceso de
produccién y distribucibn en planta, que es el resultado de la
aplicacion préctica de la carrera de ingenieria industrial dictados por la
Universidad Autonoma Del Estado de Hidalgo (LICENCIATURA EN
INGENIERIA INDUSTRIAL).

La tarea es desarrollar el disefio de distribucion en planta en la
microempresa (Bordados Artisticos De Hidalgo) perteneciente al
sector textil.

La base para la elaboracion se encuentra en sugerencias comentadas
al duefio de la microempresa realizadas durante mi estancia en la
misma siendo yo el encargado de produccion en el afio del 2007 con
el cual se pretende que sea posible el traslado y unificacién de las

instalaciones ya existentes.

Como resultado de esta tesina el lector obtendra una visién general de
todo el proceso de produccion de distribucion, enfocado desde el
aspecto practico, conociendo de manera puntual las técnicas,
criterios, principios y fundamentos que mejor se adecuen a la

distribucion de los diferentes departamentos de la microempresa.
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INTRODUCCION

La distribucion en planta es una tarea fundamental en la reduccién de
costos y el incremento de la productibilidad, a la que sin embargo no
muchas microempresas dan la debida importancia, al igual que
consiste en determinar la posicion, en cierta porcion del espacio, de
los diversos elementos que integran el proceso productivo. Lo que se
trata de facilitar aqui, es una guia que permita organizar los proyectos
de distribucion, en una serie de pasos y fases; adaptando los
principios y fundamentos tedricos al trabajo practico que realiza el

disefiador de planta.

La estructura del trabajo esta dividida en cuatro capitulos, que
describen el proyecto de distribucién desde su concepcién hasta la

obtencion de la distribucion en planta final.

En el capitulo | nos proporcionara y hablard del marco teérico y
conceptual necesario para la comprension del tema distribucion en
planta, en donde partiremos de los conceptos béasicos de la
distribucion hasta definir el planteamiento sistematico, como un
método cientifico que aportara cuatro fases al proceso de distribucion

en planta.
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En el capitulo 1l servira para definir los antecedentes del bordado y las
generalidades de como esta formada la microempresa Bordados
Artisticos De Hidalgo S.A. De C.V., la cual es objeto de estudio, la
magquinaria, equipo, estructuracion organizacional del personal,

produccion, mercado., entre otras cosas.

Ya en el capitulo Ill, empieza el trabajo de disefio de la distribucion; en
este capitulo se estudia con detenimiento la segunda fase, cuyo
objetivo principal es la elaboracion del diagrama general de conjunto,
gue sera la base para la futura distribucion en planta.

Como se vera mas adelante, aqui se establecera la ubicacién relativa
de cada departamento que compone a la microempresa, sin entrar

todavia en el detalle de distribucion de cada uno de ellos.

Finalmente, en el capitulo IV se cerrara el proceso de diseiio de la
microempresa; en este capitulo tiene su respectiva correspondencia
con la tercera fase de la distribucion en planta; el plan detallado de
distribucion, que muestra como quedara la ordenacion final de todos
los elementos de la microempresa, como resultado del proceso de

disefo.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En todo el pais desarrollado o en vias de desarrollo, la principal fuente
de crecimiento econdmico es el incremento de la productividad, es asi
gue en estos paises en vias de desarrollo es imperiosa la necesidad
de estimular este crecimiento, siendo la pequefia y mediana
microempresa, el rubro de bordado y de confecciones el que tiene las
mayores posibilidades de crecimiento, por generar valor agregado,
calidad de materia prima y mano de obra intensiva.

Sin embargo, en un mundo de competencia globalizada, muchos son
los factores a tomar en cuenta para lograr altos niveles de
productividad; la reduccién de costos es la meta generalizada de las
microempresas que buscan cada vez mas caminos hacia el
incremento de productividad y en las que ya es dificil lograr

verdaderas ventajas competitivas.

Los factores que llevan a esta reduccion de costos cuando se ha
llegado a un maximo de estandarizacion, tienen que ver con el arreglo
de la planta, pues se puede apreciar casos en que las limitaciones
para la mejora continua de los métodos y la estandarizacién de los

procesos es la disposicion de las maquinas, recursos y materiales.

La pregunta que nos hacemos es si se estd considerando
verdaderamente que ¢la distribucion en planta afecta directamente en
una reduccion de costos significativos y ademas en un incremento de

la productividad en la microempresa?, algunos son los sintomas que
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nos permitiran descubrir que existen dificultades con la distribucion en
planta: demora de materiales y retrazo en los despachos de los
mismos, areas congestionadas, control de inventarios insuficientes,
tiempo de movimiento de materiales elevado, maquinas paradas en
espera de material a procesar, rotacion de personal muy frecuente,
necesidad de extender la jornada laboral, etc.

Son algunos de los sintomas que sin duda indican claramente que

existen problemas con la distribucion en planta en la microempresa.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Disefiar una distribucion en planta que permita optimizar la disposicion

de los elementos del ciclo productivo: maquinas, recursos humanos y

materiales, en la microempresa bordados artisticos; de manera que el

valor creado por el sistema de produccién eleve al maximo los niveles

de productividad de la misma en los primeros 5 afios y al termino de

dichos afos evaluar la situacion de la microempresa para tomar las

acciones correspondientes.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Determinar la importancia de la distribucion en planta en el
proceso productivo.

Determinar el marco tedérico y conceptual de la distribucion en
planta.

Describir el planteamiento sistematico de la distribucion en
planta como método general para el disefio de la distribucién.
Desarrollar una distribucion general de conjunto que siente las
pautas para el disefio detallado de la distribucion.

Elaborar un plan detallado de distribucion fisica de la planta

gue permita obtener el disefio final de la distribucion.
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HIPOTESIS

A mayor informacion proporcionada a los duefios, supervisores,
operarios bordadores y personal en general; de la microempresa
BORDADOS ARTISTICOS DE HIDALGO S.A. DE CV, de la mejora
continua de la produccion con relacién a la distribucion en planta
respaldada en este trabajo se podra trabajar organizadamente, con
responsabilidad en cada una de las areas, aumentando la calidad del
producto, ademas se reducira notablemente los retrabajos, perdida

de tiempo y costos.

A menor recorrido de la materia prima en el proceso de produccion
con relacion a la distribucion propuesta para la microempresa se
podra predecir el tiempo determinado para la entrega a tiempo del

producto.
A mayor informacion proporcionada al cliente al momento de ordenar

su disefilo mayor sera la fluidez, y entendimiento en el proceso

productivo para su realizaciéon y satisfaccion del cliente.
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JUSTIFICACION

Se estima que del 20% al 50% de los gastos totales de operacion en
qgue se incurren dentro del &rea de fabricacion, se puede atribuir a la
disposicion de planta, y que una distribucion eficiente reduce
probablemente esos costos por lo menos del 10% al 30%.

Si la distribucion eficiente se aprovecha de esa forma, la
productividad anual de fabricacion aumentaria aproximadamente tres
veces mas. Se puede decir entonces que la distribucion en planta es
una de las tareas mas significativas y una de las mas criticas para
mejorar la taza de productividad.

Los principales problemas en la distribucion en planta surgen cuando
estos estudios son realizados sin demasiada importancia, ignorando
los objetivos que a un cierto plazo, por lo general se disefian
distribuciones para las condiciones de inicio, sin embargo a medida
gue la organizacion crece y se producen cambios, estas se vuelven
deficientes y conllevan a gastos y perdidas acumulativas que se
hacen muy dificiles de detener, ya que el costo de cambiar una
distribucion establecida suele ser demasiado grande.

Aqui radica la importancia de realizar un eficiente estudio de
distribucion en planta ya que el principal beneficiado sera la
microempresa ademas de sus trabajadores y clientes, incrementando
no solo sus niveles de productividad si no los de toda la industria |,
permitiendo establecer una estructura de costos menor que le

permitird elevar su competitividad.
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METODOLOGIA

Sean de la clase que sean los estudios de distribucion en planta,
generalmente se persiguen siempre los mismos objetivos, siguiendo el
camino cientifico para enfocar los problemas de la distribucién en
planta. Esto implica trabajar de manera objetiva con calculos
respaldados en verdades o hechos reales para no caer en
suposiciones o basarse Unicamente en experiencias de trabajos
anteriores, ya que de lo contrario no se podra decir que se ha
enfocado el problema de una manera cientifica.

Después de mucho tiempo de practica e investigacion, los
especialistas han llegado a sistematizar los proyectos de distribuciéon
en planta desarrollando un método general llamado: SLP (TRAZAR
UN PLANEAMIENTO SISTEMATICO), que divide el proyecto en
cuatro fases.*

El camino cientifico para este método implica los siguientes pasos en
la realizacién de cada fase, en los estudios de distribucién en planta:
1.- ESTABLECER EL PROBLEMA. En la distribucién en planta se
involucran muchas consideraciones, escondidas tras la disposicion
fisica del material, maquinaria y puestos de trabajo, que se debe
definir claramente desde el principio.

2.- OBTENCION DE DATOS REALES. Como en cualquier problema
de ingenieria, si se consiguen datos reales, la solucion se hace
aparentemente facil se deben reunir datos sobre el material y los

productos terminados, la maquinaria, el equipo, el personal y demas
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factores que intervienen para estar convencidos que son datos
reales, reunidos por medidas actuales y no datos erroneos.

3.- REPLANTEAR EL PROBLEMA. Es decir volver a establecer el
problema a la luz de los datos reales. Este establecimiento del
problema indicara que nuevos hechos deben ser tomados en cuenta.
Por ejemplo, quizas la distribucion debe esperar hasta que se haga la
seleccién de una nueva maquinaria, lo cual se esta considerando en
un momento actual.

*Ver punto 1.3.1 Pag. 11

Seguir con la distribucién, tal como inicialmente fue planeada,
significaria hacer modificaciones a un corto plazo, por lo que en ese
momento deben quedar aclaradas las nuevas decisiones.

4.- ANALIZAR Y DECIDIR LA MEJOR SOLUCION. El anélisis de los
datos reales en conjunto con los objetivos de la distribucion es el
principal problema del trabajo de la distribucion en planta. Se deben
organizar los hechos, comparar las disposiciones u alternativas y
comprobar los planes; de tal manera que nos conduzcan a la
respuesta adecuada o que nos ayude para que podamos llegar a una
conclusion.

El andlisis termina cuando se toma la mejor solucién del problema.

5.- ACTUAR. Ejecutar las acciones para la aprobacion de las
siguientes fases, en el momento que se ha decidido la solucion para la
fase del proyecto de distribucion que se esta analizando. Esto significa
la aprobaciéon del jefe del departamento como la de la direccion. Asi
se asegura que el trabajo que se realice en la fase posterior lleve en si

un plan aprobado.
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6.- SUPERPONER LAS FASES. Cada una de las cuatro fases de la
distribucion se puede comparar unas con otras, para que podamos

preparar la solucion de la siguiente.
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ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

La presente tesina surge ante la necesidad de la microempresa para
encontrar alternativas y métodos que permitan un mejoramiento
continuo en todas sus lineas de proceso y un sistema de produccién
rapido y flexible, adaptable a las necesidades requeridas por el
mercado.

La microempresa en mencion perteneciente al sector Bordado-Textil,
se encuentra ubicada entre las principales microempresas
maquiladoras dedicadas a esta rama de trabajo y es una de las
primeras en cuanto a rentabilidad, su crecimiento acelerado en ventas
y niveles de produccion han hecho que su espacio disponible sea
cada vez mas reducido y sus instalaciones sean barreras para un flujo
acelerado de produccion.

En este contexto, la microempresa toma la decision de evaluar la
disposicion de sus instalaciones con relacion a los niveles de
capacidad y demanda actual, en busca de una posible construcciéon
de nuevas instalaciones acorde con las necesidades de la mismay el
mercado.

Dado lo anterior se elaborara un estudio de distribucién en planta que
se centre inicialmente en los planes de distribucion fisica de la
microempresa, asi como en su conjunto; como se vera mas adelante
constituyen las fases centrales y fundamentales en el planteamiento

sistematico de toda distribucion en planta.
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La distribucion en planta es un tema al que se esta dando cada vez
mas importancia cuando de mejoramiento e incremento de
productividad se habla. Las primeras distribuciones eran llevadas a
cabo por el arquitecto que disefiaba el edificio o la construccién o por
el hombre que acondicionaba su propio puesto de trabajo, los
documentos histéricos que se han encontrado muestran el area de
trabajo para un servicio especifico, pero no se refleja la aplicacion de
ningun principio basico.

En la llegada de la revolucion industrial cuando la disposicion de la
planta toma caracter de importancia como objetivo econdémico para los
dueiios de las industrias , es asi que el paso del tiempo y la
especializacion del trabajo se empezaron a crear grupos de
especialistas para estudiar los problemas de la distribucion con ellos
llegaron principios y se documentaron técnicas que hoy en dia sirven
de base para planear distribuciones eficientes y que han hecho de
esta disciplina una de las mas importantes en los procesos

productivos de cualquier industria.
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CAPITULO

GENERALIDADES DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA

1.1 DISTRIBUCION EN PLANTA

La distribucién en planta implica la ordenacion fisica y racional de los
elementos productivos garantizando su flujo 6ptimo al mas bajo costo.
Esta ordenacion, ya practicada o en proyecto, incluye, tanto los
espacios necesarios para el movimiento del material,
almacenamiento, maquinas, equipos de trabajo, trabajadores y todas
las otras actividades o servicios.

En lineas generales la distribucién en planta persigue dos intereses:
un interés econdmico, con el que se busca aumentar la produccion y
reducir costos; un interés social con el que se busca darle seguridad

al trabajador y satisfaccion por el trabajo que realiza.

111 VENTAJAS DE UNA EFICIENTE DISTRIBUCION EN
PLANTA

Las ventajas que resultan de una eficiente distribucion en planta no
s6lo abarca la ordenacion mas econdémica de las areas de trabajo y
equipo, sino también una ordenacion segura y satisfactoria para los
empleados, como las siguientes:

1.- Se reducen los riesgos de enfermedades profesionales y de
accidentes de trabajo, eliminandose Ilugares inseguros, pasos

peligrosos y materiales en los pasillos.



2.- Se mejora la moral y se da mayor satisfaccion al obrero, evitando
areas incomodas y que hacen tedioso el trabajo para el personal.

3.- Se aumenta la produccion, ya que cuanto mas perfecta es una
distribucion se disminuyen los tiempos de proceso y se aceleran los
flujos.

4.- Se elimina un numero considerado de retrasos, reduciéndose y
elimindndose los tiempos de espera, al equilibrar los tiempos de
trabajo y cargas de cada departamento.

5.- Se obtiene un ahorro de espacio, al disminuirse las distancias de
recorrido y eliminarse pasillos inutiles y materiales en espera.

6.- Se reduce el manejo de materiales distribuido por procesos y
disefiando lineas de montaje.

7.- Se utiliza mejor la maquinaria, la mano de obra y los servicios.

8.- Se reduce el material en proceso.

9.- Se faciltan las tareas de vigilancia y control, ubicando
adecuadamente los puestos de supervision de manera que se tenga
una completa vision de la zona de trabajo y de los puntos de demora.
10.- Se reducen los riesgos de deterioro del material y se aumenta la
calidad del producto, separando las operaciones gue son nocivas
unas a otras.

11.- Se facilita el ajuste al variar las condiciones. Es decir al prever las
ampliaciones, los aumentos de demanda o reducciones del mercado,
se eliminan los inconvenientes de las expansiones o disminuciones de

la planta.



12.- Se mejora y facilita el control de costos, al reunir procesos
similares, que facilitan la contabilidad de costos.

13.- Se obtienen mejores condiciones sanitarias, que son
indispensables tanto para la calidad de los productos, como para

favorecer la salud de los empleados.

1.1.2 PRINCIPIOS BASICOS DE LA DISTRIBUCION EN P LANTA

Con el fin de obtener la distribucion mas eficiente de una manera
sistematica, es preciso considerar los siguientes seis principios

basicos:

1.- PRINCIPIO DE LA INTEGRACION DE CONJUNTO.

La distribucién Optima sera aquella que integre al hombre, materiales,
maquinas y cualquier otro factor de la manera més racional posible,
de tal manera que funcionen como un equipo unico. No es suficiente
conseguir una distribucion adecuada para cada area, sino que debe
ser también adecuada para otras areas que tengan que ver
indirectamente con ella.

2.-PRINCIPIO DE LA MINIMA DISTANCIA RECORRIDA.

En igualdad de circunstancias, sera aquella la mejor distribucion que
permita mover el material a una distancia mas corta entre
operaciones consecutivas.

Al trasladar el material se debe procurar el ahorro, reduciendo las
distancias de recorrido; esto significa que se debe tratar de colocar

operaciones sucesivas inmediatamente adyacentes unas a otras.



3.- PRINCIPIO DE LA CIRCULACION O RECORRIDO.

En igualdad de circunstancias, sera mejor aquella distribucion que
tenga ordenadas las areas de trabajo en la misma secuencia en que
se transforman o montan los materiales.

Este es un complemento del principio de la minima distancia y
significa que el material se moverd progresivamente de cada
operacion a la siguiente, sin que existan retrocesos 0 movimientos
transversales, buscando un progreso constante hacia su terminacion
sin interrupciones e interferencias. Esto no implica que el material
tenga que desplazarse siempre en linea recta, ni limita el movimiento
un una sola direccion.

4.- PRINCIPIO DEL ESPACIO CUBICO.

En igualdad de circunstancias, sera mas econdmica aquella
distribucion que utilice los espacios horizontales y verticales, ya que
se obtienen ahorros de espacio.

Una buena distribucién es aquella que aprovecha las tres dimensiones
en igual forma.

5.- PRINCIPIOS DE SATISFACCION Y SEGURIDAD

Sera aquella mejor distribucion la que proporcione a los trabajadores
seguridad y confianza para el trabajo satisfactorio de los mismos.

La seguridad es un factor de gran importancia, una distribucion nunca
puede ser efectiva si somete a los trabajadores a riesgos o

accidentes.



6.- PRINCIPIO DE FLEXIBIDAD.

La distribucion en planta mas efectiva, serd aquella que pueda ser
ajustada o reordenada con el minimo de inconvenientes y al costo
mas bajo posible.

Las plantas pierden a menudo dinero al no poder adaptar sus
sistemas de produccidon con rapidez a los cambios constantes del
entorno, de ahi que la importancia de este principio es cada vez

mayor.
1.2 TIPOS DE DISTRIBUCION EN PLANTA
Existen cuatro tipos principales de distribucion en planta: por posicion

fija, por proceso o _ funcion , por producto o en linea _y por células o
hibridas .

1.2.1 DISTRIBUCION POR POSICION FIJA

Se trata de una distribucion en que el material que se debe elaborar
no se desplaza en la fabrica, sino que permanece en un solo lugar, y
gue por lo tanto toda la maquinaria y demas equipos necesarios se
llevan hacia él. Se emplea cuando el producto es voluminoso y
pesado, y se producen pocas unidades al mismo tiempo. Se requiere
especializacion en el trabajo, pero gran habilidad y obreros calificados.
Ejemplo tipicos de éste sistema son: la construccion de buques, la
fabricacion de motores diesel o motores de grandes dimensiones y la

construccion de aviones.



Ventajas:

1.- Reduce el manejo de piezas grandes, aunque se aumenta el de
piezas pequefias.

2.- Responsabiliza al trabajador de la calidad de su trabajo, mientras
mas habiles sean éstos, menos inspectores se requeriran.

3- Altamente flexibles. Permiten cambios frecuentes en el disefio y
secuencia de los productos y una demanda intermitente.

4.- No requieren una ingenieria de distribucion costosa.

Inconvenientes:

1.- Escasa flexibilidad en los tiempos de fabricacién, el flujo de
fabricacion no puede ser mas rapido que la actividad mas lenta.

2.- Inversion elevada en equipos especificos.

3.- El conjunto depende de cada una de las partes, la parada de
alguna maquina o la falta de personal en alguna de las estaciones de
trabajo puede parar la cadena completa.

4.- Trabajos muy monétonos que afectan la moral del personal.

1.2.2 DISTRIBUCION POR PROCESO O FUNCION.

En este tipo de distribucion todas las operaciones de la misma
naturaleza estan agrupadas. Este sistema de disposicion se utiliza
generalmente cuando se fabrica una amplia gama de productos que
requieren la misma maquinaria y se produce un volumen
relativamente pequefio de cada producto. También cuando la

maguinaria es costosa y no puede moverse facilmente y cuando se



tiene una demanda intermitente, por ejemplo: fabricas de hilados y
tejidos, talleres de mantenimiento e industrias de confeccion.
El problema principal en este tipo de distribucion es localizar los

centros de trabajo para optimizar el flujo entre secciones.

Ventajas:
1.- Todos los productos que se fabrican en la planta comparten las

mismas maquinas por lo que la capacidad de cada una de ellas puede
emplearse al maximo reduciendo el nimero de maquinas necesarias.
2.- Una gran flexibilidad para ejecutar los trabajos. Es posible asignar
tareas a cualquier maquina de la misma clase que esté disponible en
ese momento.

3.- Adaptable a gran variedad de productos. Cambios faciles cuando
hay variaciones frecuentes en los productos 0 en el orden en que se
ejecuten las operaciones.

4.- Los operarios son mucho mas habiles porque tienen que saber
manejar cualquier maquina (grande o pequefia) de grupo, como
preparar la labor, ejecutar operaciones especiales, calibrar el trabajo,
lo que proporciona mayores incentivos individuales.

5.- Una averia en una maquina no influye de forma decisiva en la
planificacion, ya que la carga del recurso averiado se reparte entre las
demas maquinas.

Inconvenientes:

1.- Existe mayor dificultad para fijar las rutas y los programas de

trabajo.



2.- La separacion de las operaciones y las mayores distancias que
tienen que recorrer para el trabajo, dan como resultado mas
manipulacion de materiales y costos mas elevados, empleandose una
mayor mano de obra.

3.- Para optimizar el transporte se fabrica en lotes grandes,
anticipando la entrega a otros departamentos antes de lo necesario,
por lo que aumentan los inventarios en proceso.

4.- La falta de disposiciones compactas de produccion en linea y el
mayor esparcimiento entre las unidades del equipo en departamentos
separados, significa mas superficie ocupada.

5.- Sistemas de control de produccién mucho mas complicados y falta

de un control visual.

1.2.3 DISTRIBUCION POR PRODUCTO O EN LINEA.

También denominada “produccion en cadena”. En este caso, toda la
magquinaria y equipos necesarios para fabricar un determinado
producto se agrupan en una misma zona y se ordenan de acuerdo
con el proceso de fabricacion. Se emplea principalmente en los casos
en que exista una elevada demanda de uno 0 varios productos mas o

menos normalizados.

Ejemplos tipicos son: el embotellado de gaseosas, el montaje de

automoviles y el enlatado de conservas.



También es recomendable este tipo de distribucion cuando la
demanda es constante y cuando el suministro de materiales es facil y
continuo. EIl problema principal que se puede presentar en este tipo

de distribucion es el balance de las lineas de produccion.

Ventajas:
1.- El trabajo se mueve siguiendo rutas definidas y directa, lo que

hace que sean menores los retrasos en la fabricacion.

2.- Menor manipulacion de materiales debido a que el recorrido a la
labor es mas corté sobre una serie de maquinas sucesivas, contiguas
0 puestos de trabajo adyacentes.

3.- Menores cantidades de trabajo en curso, poca acumulacion de
materiales en las diferentes operaciones y como resultado menos
inventario proceso.

4.- Cantidad limitada de inspeccién, quiza solamente una antes de
que el producto entre en la linea, otra después que salga de ella y
poca inspeccion entre ambos puntos

5.- Se obtiene una mejor utilizacion de la mano de obra debido a que
existe mayor especializacion del trabajo.

Inconvenientes:

1.- Elevada inversidbn en maquinas debido a que algunas lineas de
fabricacion no pueden emplearse para realizar otras.

2.-Menos flexibilidad en la ejecucién del trabajo porque las tareas no
pueden asignarse a otras maquinas similares, como en la disposicién

por proceso.



3.- Menos pericia en los operarios. Cada uno aprende un trabajo en
una maquina determinada o0 en un puesto que a menudo consiste en
maguinas automaticas que el operario sélo tiene que alimentar.

4.- Peligro que se pare toda la linea de produccién si una maquina
sufre una averia.

5.- El ritmo de produccién es fijado por la maguina mas lenta (cuello
de botella).

1.2.4 DISTRIBUCIONES HIBRIDAS.

Los disefios hibridos en general, buscan poder beneficiarse
simultdneamente de las ventajas derivadas de las distribuciones por
producto y las distribuciones por proceso, particularmente de la
eficiencia, de las primeras y de la flexibilidad de las segundas,
permitiendo que un sistema de alto volumen y uno de bajo volumen

coexistan en la misma instalacion.

A) Distribucién por proceso B) Distribucién por producto
| | |
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FIGURA 1.1 DISTRIBUCION POR PROCESO Y POR PRODUCTO
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Existen dos técnicas para crear disefios hibridos: las células de un
trabajador, multiples maquinas y las células de tecnologia de grupo;
definiéndose como células a la agrupacion de maquinas vy
trabajadores que elaboran una sucesion de operaciones sobre

multiples unidades de un item o familia de items.

1.2.4.1 CELULA DE UN TRABAJADOR, MULTIPLES MAQUIN AS.

En este tipo de distribucion un trabajador maneja varias maquinas
diferentes al mismo tiempo, para producir un flujo en linea. Se aplica
perfectamente cuando los volimenes de produccibn no son
suficientes como para mantener ocupados a los trabajadores en una
linea de produccion. Las maquinas se disponen formando circulos o
en forma de U, de tal manera que el trabajador pueda controlar y
operar todas las maquinas.

Esta distribucion reduce los niveles de inventario ya que los materiales
pasan directamente a la siguiente operacion, en lugar de apilarse en

filas de espera.

1.2.4.2 TECNOLOGIA DE GRUPO.

Esta es otra opcion para volumenes de produccion pequeiios en los
gue se quiere obtener las ventajas de una distribucién por producto.
Esta técnica genera células que no se limitan a un solo trabajador,
aqui las partes o productos con caracteristicas similares se agrupan

en familias junto a las maquinas utilizadas para su produccion, con el
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objeto de minimizar los cambios 0 ajustes para la preparacion de las

maquinas.

Una vez hecho esto, el siguiente paso consiste en distribuir las
maguinas necesarias para la realizacion de los procesos basicos en
células separadas que requieran solamente ajustes menores para
pasar de la fabricacion de un producto a otro dentro de la misma

familia.
Esto significa las rutas que recorren los productos y reduce el tiempo
gue cada trabajador permanece en el taller, acordandose o

eliminandose de esta manera las filas de espera.

A modo general podemos resumir las principales caracteristicas de las

tres distribuciones basicas en el siguiente cuadro:
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CUADRO 1.1 CARACTERISTICAS DE LAS DISTRIBUCIONES

D. Por producto

D. Por proceso

D. por posicion fija

Producto | Productos Productos Dificiles de mover
estandares con | diversificados con | (barcos,  trenes,
un volumen de | volimenes de | edificios o con
produccion alto. | productibilidad demanda muy

variables. pequeia y
especifica.

Fluo de|Lineal 'y el|La secuencia de | No existe flujo. Los

trabajo mismo para | fabricacion de | recursos se
todos los | cada producto | trasladan hacia el
productos, el | hace que no | producto.
manejo de | existan rutas
materiales es | estandares.
por lo general
automatizado.

Mano de | Hacen tareas | Es calificada, sin | Alta  flexibilidad,

obra repetitivas y | necesidad de | realizan
rutinarias. estrecha operaciones

supervision y | diferentes  segun
moderadamente | el producto.
adaptable.

Maquinari | Maquinaria Maquinas Maquina de

a especifica para | flexibles con la | propésitos general
operaciones capacidad de |y comun a todos
concretas. fabricar varios | los productos que

productos fabrica la
empresa.

Utilizacion | Eficiente, Baja salida por | Generalmente

de elevada salida | unidad de | toda la superficie

espacio por unidad de | superficie, es requerida por el
superficie. necesidad de | producto.

espacio para
material en
proceso.

D = Distribucion
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1.3 PLANEAMIENTO SISTEMATICO DE LA DISTRIBUCION

El planeamiento sistémico de la distribucién 1, es una forma racional y
organizada para realizar la planeacion de una distribucién y esta
constituida por cuatro fases o niveles que a la vez constan de una
serie de procedimientos o pasos, para identificar, evaluar y visualizar
los elementos y éareas involucradas de la mencionada planeacion.
Este método puede aplicarse a oficinas, laboratorios, areas de
servicio, almacén u operaciones manufactureras y es igualmente

aplicable a distribuciones completamente nuevas como a distribucion.

1.3.1 FASES DE DESARROLLO DE LA DISTRIBUCION EN
PLANTA.

Las cuatro fases o niveles de la distribucion en planta, que ademas
pueden superponerse uno con el otro, son:

Fase |: Localizacion.

Es donde se decide donde va a estar el area que va a ser organizada,
esta fase no necesariamente se incluye en los proyectos de
distribucion.

Fase |l Distribucién general de conjunto (DGC).

Es donde se planea la organizaciéon completa a modo general. Aqui se
establece el patrén de flujo para el area que va a ser organizada y se
indica también el tamafio y la interrelacion de areas, sin preocuparse
todavia de la distribucion en detalle. El resultado de esta fase es un

bosquejo o diagrama de la futura planta o microempresa.
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Fase |ll: Plan detallado de distribucion (PDD).

Es la preparacion en detalle del plan de organizacién e incluye planear
donde van a ser localizados los puestos de trabajo, asi como cada
pieza de maquinaria 0 equipo.

Fase IV: Instalacion de la distribucion

Esta ultima fase implica los movimientos fisicos y ajustes necesarios,
conforme se van colocando los equipos y maquinas, para lograr la

distribucion en detalle que fue planeada.

FACE TIEMPO

I Localizacién del area a distribuir
Il Distribucién de conjunto

[l Plan de distribucion

\Y% Instalacion

Los proyectos de distribucion no siempre empiezan desde la primera
fase, la mayoria de proyectos como el presente, abarcan las fases Il y

[1l, centradas basicamente en el disefio de la distribucion.

1-Se atribuye el desarrollo de este método a Richard Muther
especialista en distribucion en plantas.
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1.3.2 PROCESO DE DISENO DE LA DISTRIBUCION EN PLA NTA.

La metodologia y pasos a seguir, toman como base el método del
planeamiento sistematico de distribucion adaptado al contexto de la
microempresa y a las facilidades para la realizacion del trabajo, los

pasos en el proceso son los siguientes:

CUADRO 1.2 PASOS EN EL PROCESO DE LA DISTRIBUCIO N

Paso 1 : Obtencion de Datos Basicos

Paso 2 : Andlisis de Factores

FASE I Paso 3 : Analisis de Flujos y Areas

Paso 4 : Desarrollo del Diagrama General de
conjunto

Paso 5 : Disefio de las Areas de la Empresa
FASE lI

Paso 6 : Presentacion del Disefio Final de la
distribucion

Paso 1. Obtencion de datos basicos.
Que completa la identificacion de informacién requerida, el analisis de
los distintos diagramas del proceso y los datos proyectados hacia

futuro.
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Paso 2. Analisis de factores.

Que constituye el levantamiento de informacién de acuerdo a cada
uno de los 7 factores que afectan a la distribucion: material,
magquinaria, hombre, movimiento, espera, servicio y edificio, siendo
este uno de los pasos primordiales para que el disefio de la
distribucion tenga éxito.

Paso 3. Analisis de flujos y areas.

A. Establecer los factores de proximidad, que indiquen que areas
deben de estar localizadas cercas unas de otras, y construir el
gréfico de trayectorias (TRA), que refleja cualitativamente los
factores de proximidad de areas.

B. Elaboracion del diagrama relacional de actividades (DRA), a
partir del TRA y que permite un panorama visual mas claro del
analisis del flujo e interrelacién de actividades.

Paso 4. Desarrollo del diagrama general de conjunto

A. Establecer los requisitos de espacio. A través de la estimacion
de la demanda. De la tasa de produccion del proceso o de la
estimacion de la cantidad de equipos y personal.

B. Elaborar el diagrama general de conjunto (DGC) o plano de
bloques en el cual se bosqueje las areas, con sus respectivas
proporciones de espacios y los factores de proximidad
previamente establecida. Este diagrama se deja de lado el
detalle de la distribucién para poner énfasis en la ubicacion de

las distintas areas de la empresa.
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Paso 5. Disefio de las areas de la empresa.

Que consiste en la disposicién fisica detallada de todos los
elementos de cada area de manera que encajen en el diagrama
general de conjunto que se ha elaborado.

Paso 6. Presentacion del disefio final de la distribucion. Consiste
en preparar los planos finales de la distribucion para proceder

posteriormente a la instalacion.
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Obtencidon de informacién basica

|

Andlisis de factores

A 4 \ 4

Factores de proximidad Elaboracion de graficos de

\ trayectorias (TRA)

Elaboracién del diagrama relacional de actividades (DRA)

l

Determinacion de los requerimientos de espacio

SN

Plan a Plan b Plan c

>, | 7

Diagrama general de conjunto

Fase Il i _________________________

Disefo de areas
Fase Il I

|

Plano detallado de la distribucién

FIGURA 1.2 PROCESO DE DISENO DE LA DISTRIBUC ION
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133 FUNDAMENTOS DE GUIA PARA UNA DISTRIBUCION
OPTIMA.

Los 10 fundamentos basicos, obtenidos de la practica; que sirven de
guia para el trabajo de distribucién, son los siguientes:

1.- Planear el total y después los detalles.

Empezar con la distribucion de la planta como un total y después
acabar en los detalles. Primero determinar las condiciones generales
en relacion con el volumen de produccion previsto. Establecer el
grado de relacion de éstas areas con cada una de las demas
considerando Unicamente el movimiento del material para tener una
pauta basica y sencilla de circulacion. A continuacion, desarrollar una
distribucion de conjunto debe procederse a la disposicion detallada
dentro de cada éarea, es decir a la posicion de hombres, materiales,
magquinas actividades auxiliares, todo lo cual llega a formar el plan

detallado de distribucion.

2.- Planear el plan tedrico y deducir de éste el practico.

El concepto inicial de la distribucion debe representar un plan
tedricamente ideal, sin tener en cuenta las condiciones existentes, ni
considerar el costo. Mas tarde, se realizan los ajustes necesarios, que
incorporan las limitaciones practicas debidas a infraestructura y otros
factores. Finalmente, se llega a una distribucidon que es, a la vez,

simple y practica. De este modo, no perderemos la posibilidad de
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lograr una buena distribucion, por el error previo de querer considerar

necesarias desde el principio determinadas caracteristicas.

3.- Seguir los ciclos del desarrollo de la distribucion, haciendo
solaparse las fases sucesivas.

Los ciclos del desarrollo de la distribucién siguen una secuencia de
cuatro fases. La primera fase consiste en determinar donde debe
situarse la distribucion; donde debe colocarse la funcién de que debe
disponerse.

En esto puede intervenir la situacion de la microempresa. La
segunda fase es planear una distribucion de conjunto para la nueva
area de produccion. A continuacion viene el plan detallado de
distribucion y finalmente, la instalacion.

Como la distribucion de conjunto puede influir en la eleccion de la
situacion, el Ingeniero de la distribucion no debe decidir
definitivamente su situacion hasta haber llegado a una decisién sobre
la disposicion logica tedrica del area. Del mismo modo, no debe
considerarse el plan de conjunto como definitivo, hasta haber
comprobado, al menos en forma general, la fase siguiente:
distribucion detallada de cada departamento. Es decir, que tiene que

solaparse cada fase con la siguiente.

4.- Planear el proceso y maquinaria de acuerdo con las necesidades
del material.
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El factor de material es fundamental. El disefio del producto y
especificaciones de fabricacién determinan ampliamente los procesos
a utilizar. Y es necesario conocer las cantidades o las proporciones de
produccion de los diversos productos o piezas, para poder calcular
gue procesos necesitaremos. El proceso y maquinaria se edificaran

de acuerdo con las necesidades de materiales.

5.- Planear la distribucion de acuerdo con el proceso y la maquinaria.

Después de seleccionar los procesos de produccion adecuados,
empieza la planificacion de la distribucion. Habr4 que considerar las
necesidades de equipo en si: peso, tamafio, forma, movimientos hacia
atras y hacia delante, etc. El espacio y la situacion de los procesos de
produccion o de la maquinaria (incluidas herramientas y otros

equipos) son el centro del plan de distribucion.

6.- Planear la edificacion de acuerdo con la distribucion.

Cuando la maquinaria, equipo de servicios y distribucion deban ser
mas permanentes que el edificio, este debera hacerse de acuerdo con
la distribucion mas eficiente. No hay que hacer mas concesiones de
las necesarias al factor edificio.

7.- Planear con ayuda de una vision clara.
El especialista experimentado en distribuciones sabe que la ayuda de
una vision clara es una de las claves de su trabajo. Le ayuda a reunir

los datos y analizarlos.
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Ademas, una vision clara es esencial cuando quiere discutir sus
planes con supervisores y personal de servicios, cuando presenta sus
propuestas a la direccidén para su aprobacion, o cuando muestra a los

obreros como funcionara la nueva distribucion.

8.- Planear con ayuda de otros.

La distribucién es un negocio cooperativo. No podra lograrse la mejor
distribucion si no se consigue la cooperacion de todas las personas
interesadas. Se deben solicitar sus ideas, hay que atraerlos hacia el
proyecto. Ademas, ellas tienen un conocimiento detallado del trabajo y
son las que haran funcionar la distribucion. Y més aun, se les da
ocasion de tomar parte en la planificacion de la distribucion, tenderan

luego a aceptarla con mayor rapidez.

9.- Comprobar la distribucion.

Cuando se haya desarrollado una fase del proyecto, hay que lograr su
aprobacion antes de ir demasiado lejos en la planificacion de la
siguiente. De este modo se evitan posteriores quebraderos de cabeza
y se asegura la integracion de cada area en los planes generales de
conjunto. Esta comprobacion asegurard que la distribucion esté bien
planeada o mostrara otras mejoras que se puedan introducir. La

comprobacion se da si se estan cumpliendo los objetivos trazados.
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10.- Vender el plan de distribucion.

Algunas veces la parte mas dura del trabajo de distribucién es lograr
gue otros lo compren. Puede ser bueno, pero hay que recordar que
sigue siendo un compromiso, significa cambios de personal; exigira
desembolsos. Por tanto, es necesario mantener con entusiasmo la
idea de los beneficios de la distribucion que se planea, es necesario
invertir tiempo para interesar al personal trabajador en el proyecto;
lograr que todos participen en él; invertir tiempo en la preparacion
para presentar la distribucion a los que en definitiva invertiran su

dinero en ella.
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CAPITULO

GENERALIDADES DE LA MICROEMPRESA
2.1 ANTECEDENTES DEL BORDADO

El bordado es una manifestacion artistica de tipo santuario, realizada
en Toledo Espafia desde la antigiiedad.

Hasta 1560 Toledo fue la capital de Espafia en la época gotica,
Toledo es una pequeia ciudad fortificada se encuentra ubicada a
71km de Madrid y al5km de la capital real Espafia, en donde empieza
la manifestacion artistica del bordado. 2

Esto se encuentra respaldado en un gran niumero de excavaciones.
En la provincia de Toledo es donde sean encontrado agujas y restos
de fibras que asi lo avalan., si bien, a partir del siglo XV es donde su
produccion se hace mas intensa.

Las labores caceras, fueron las primeras manifestaciones de este
“arte”, cultivado y mantenido durante siglos sobre todo, por gusto
popular.

Aungue en el transcurso de los tiempos, ha experimentado multiples
innovaciones, bien en sus variantes decorativas, el “Bordado
Toledano” ha sabido mantener sus caracteristicas mas peculiares.

Existen dos tipos de manifestaciones: los eruditos y los populares

clasificAndose de esta manera por motivos de su utilizacion, su

rigueza de materiales y las técnicas empleadas en su ejecucion.

2 -http://www.red2000.com/spain/toledo/1toledo.htm.[en linea] [marzo
2007].
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Los bordados eruditos son las labores artisticas cultas en las que los
tejidos y los elementos de bordado son de gran riqueza, habiendo
seguido su ornamentacion una constante evolucion, en funcién de las
modas y formas artisticas de cada época. Este tipo de bordado se ha
realizado tradicionalmente con fines religiosos.

El bordado popular, por el contrario, ha cumplido basicamente tres
funciones de uso: Adorno personal, Adorno del hogar y ornatos en los
rituales. Este tipo de bordado el cual es objeto de estudio en esta
tesina.

Las materias primas utilizadas para la elaboracién del bordado por
mencionar algunos son: una base de lienzo, pafios de lana o seda,
mezclilla, fieltro, tela 6 vinil sintético con una gran variedad de colores

y de textura diferente.

Una de las principales partes en el proceso del bordado es la
decoracién en donde se utilizan: estambre de lana, hebra de seda, hilo
de poliéster, hilo de algoddn e hilo metalico (oro y plata).

Siendo estos tres ultimos los mas utilizados ya que se encuentran
facilmente, tienen un costo econdmico y su vida de uso es larga en

comparacion con otros que son mas costosos.
Ademas otro elemento importante en el desarrollo es: la lentejuela,

estoperol y ojillos de una gran diversidad de tamafios y formas, con
relacion al tipo de bordado a realizar.
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Al hablar de la provincia de Toledo, podemos afirmar que el bordado
no es simplemente una ocupacién femenina si no una industria
artesana, de gran capacidad de produccién, que ha sabido mantener
las mas puras tradiciones textiles y que en la actualidad tiene una gran
preocupacion por introducir nuevos disefios en su produccion y
conseguir adaptar sus tendencias a otros tipos de creaciones.2

A principios de la actual década existian pocas microempresas que se
dedicaban al bordado industrial debido al elevado costo de la
maquinaria.

Afos después, con la apertura financiera que se desarrollo, muchas
microempresas pudieron acceder a tecnologia de punta en esta area,
por lo cual aumento el numero de unidades productivas industriales
sobre todo en la capital.

A pesar del crecimiento de las microempresas de bordado industrial, la
tendencia es que las industrias dedicadas al rubro de confecciones
posean también sus propias maquinas de bordado ya que afecta a las
empresas especializadas en ello.

En el pais existen un gran niumero de empresas dedicadas al area de
confecciones y bordado, ademas de una creciente orientacion de la
produccion hacia el mercado exterior.

Una de las empresas dedicadas a este ramo es la microempresa
Bordados Artisticos de Hidalgo, S.A. de C.V

3 -http:/www.mitoledo.com/artesania/bordados.php.[en linea] [marzo
2007].
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2.2 RAZON SOCIAL Y GIRO DE LA EMPRESA

“BORDADOS ARTISTICOS DE HIDALGO S.A. DE C.V”

La microempresa donde se realizo el estudio es “BORDADOS
ARTISTICOS DE HIDALGO, S.A. DE C.V”, el trabajo que se realiza es
el bordado sencillo y con aplicacion siendo principalmente la base de
trabajo: pantalones de mezclilla primordialmente entre otros
(servilletas, faldas y escudos para pantalon).

La microempresa tiene una antigiedad de 7 afios en el mercado,
surgié originalmente de una sociedad de empresarios dedicados al
bordado artistico de prendas ubicada anteriormente en la capital del
estado de Hidalgo, con el tiempo se disolvio la sociedad que dando al
frente de la microempresa el actual responsable y duefio., cuenta con
9 méaquinas bordadoras de diferente numero de cabezales, maquina
rebobinadora de hilo, maquina laser, y una maquina de corte

(suajadora) neumatica.

2.2.1 PRODUCTO

Los productos principales que se bordan son: bolsas traseras,
carteras (tapa de bolsa trasera), traseros de pantalon, lienzos

delanteros de faldas y escudos que son ocupados como componente
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de pantalén para nifio bordadas naturalmente o con un componente
de aplicacién, bordadas por maquinas computarizadas.

El proceso productivo tiene como materia prima principal: hilo de
poliéster y de algodon, estoperol, ojillo y material sintético de

diferentes formas y variedades.

2.2.2 UBICACION

La microempresa BORDADOS ARTISTICOS DE HIDALGO, S.A. De
C.V, se encuentra ubicada en el estado de Hidalgo en Ciudad de
Sahagun en la avenida Hui chapan con namero exterior 672.

2.2.3 MERCADO

Sus productos estan dirigidos a todo el publico, ya que pueden pagar
un pantaldbn mas o menos econdémico y con una gran variedad de
modelos.

El mercado especializado en este ramo es amplio y variado
actualmente la microempresa sirve especialmente a la zona centro
del pais como son: Zacualtipan y Tepeyahualco estado de Hidalgo,
Tehuacan y San martin estado de Puebla, Nextlalpan Estado de
México y en el Distrito Federal, al igual le sirve a las marcas: Indiana

Bay, Silver Plate y Hugueri por mencionar algunas marcas.
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2.2.4 VENTAS

Las ventas varian de acuerdo a los disefios y a la moda, para el
precio se toma en cuenta: el numero total de puntadas por pieza, el
tipo de material utilizado, el tipo de prenda (la complejidad de su
trabajo), el tipo de hilo (estandar y metalico), el tiempo de corte laser
si es que lo requiere, el tiempo para la realizacion del disefio por parte
del disefiador, mano de obra, luz, costo de mantenimiento entre otros.
El precio de un bordado para fines de trabajo que determina la

gerencia es el minimo de $2.50 pesos y el maximo de $12 pesos.

CUADRO 2.1 PRINCIPALES PRENDAS BORDAD AS
PRODUCIDAS

B 5%
O 15%

O BOLSA
m FALDA
0 10% O 50% O TRACERO
O ESCUDOS
m OTROS

m 20%
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2.2.5 PRODUCCION

La microempresa tiene una produccion promedio de 8,000 piezas a
bordar semanalmente, los modelos que mas se producen son los
dirigidos a damas con un 40%, nifios con un 20% y caballeros con un
40% de demanda respectivamente, de todas edades y para todos los
gustos el producto con mas demanda es el bordado con aplicacién

con su diversa variedad de disefios.
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2.3 ORGANIZACION PERSONAL

Seccién Cargo Cantidad de Grado de
personas instruccion
Gerencia Gerente 1 Superior
*Contabilidad Contador 1 Superior
Administracion
compras y Administrador 3 Superior
ventas
Desarrollo de Disefiador 2 Técnico
producto
Control de Auditor 1 Técnico
calidad
Produccion Jefe de prod. 1 Superior
&Produccion Supervisores 2 Técnico
&Produccion Almacén 2 Técnico
Produccion Corte suaje 1 Basico
Produccion Foliadores 2 Basico
Produccién Laser 1 Técnico
Produccion Laser ayudante 1 Basico
Produccion Bordadores (as) 18 Basico Inter.
Produccion Acabado 2 Basico inter.
Total 38

(*) La contabilidad es un servicio externo temporal a la microempresa.

(&) Indica que es una persona por turno.
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GERENTE GENERAL

CONTABILIDAD

2.3.1 ORGANIGRAMA DE BORDADOS ARTISTICOS DE HIDALG O

ler TURNO, 2 do TURNO

MAO 20 CAB “A”

MAQ 20 CAB “B”

MAO 20 CAB “C”

MAOQO 18 CAB

MAO 15 CAB

MAQO 12 CAB

MAO 8 CAB

MAO 6 CAB

MAO 4 CAB

ADMINISTRACION DESARROLLO PRODUCCION CONTROL
DE PRODUCTO DE CALIDAD
VENTAS COMPRAS DISENO
ALMACEN SUPERVISORES FOLIADORES LASER
PERSONAL
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2.3.2 GERENTE GENERAL

El gerente de la empresa Bordados Artisticos de Hidalgo es hijo del
duefio tiene estudios en programacion de maquinas computarizadas
de bordado (tecnolégico de Monterrey), es el encargado de controlar
directamente los departamentos de administracion, ventas compras y

produccion.

2.3.3 CONTABILIDAD

La contabilidad es realizada por servicios externos, el contador es el
responsable de llevar la contabilidad y cumplir oportunamente con los
tributos de la Microempresa, realiza balances periddicos o cuando la

gerencia lo requiera.

2.3.4 ADMINISTRACION

Este departamento realiza las compras de insumos en una escala
variada al igual que realiza contrataciones, esto con la aprobacién de
la gerencia general.

a) COMPRAS

Controla todos los insumos que existen en la microempresa,
receccionara todas las compras que se realicen y también sera el
encargado de atender los requerimientos de materiales del almacény
del personal. El control lo realiza inicialmente en un kardex

posteriormente en el sistema de cOmputo de la microempresa.
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El pago de salarios, sueldos, compensaciones, beneficios y
obligaciones para los trabajadores.

b) VENTAS

Controla las ventas al por mayor y menor , entrega las ventas del dia
al departamento de administracion, informa de la demanda de los
disefios que mas se venden a los clientes y las cantidades, da a
conocer las nuevas tendencias, colores, hilos y materiales que
prefieren los clientes, e informa a produccién los modelos, tipos de

prendas, tallas, colores etc.

2.3.5 DESARROLLO DE PRODUCTO (DISENO)

Esta area se encarga del disefio de modelos nuevos, tomando en
cuenta las demandas que pide el mercado. Se contempla
ampliamente el disefio y los gustos de cada cliente, tomando como
herramienta programas computarizados de disefio como (baruda,
tajima y kooral) por mencionar algunos.

El desarrollo del producto permite optimizar recursos para la
obtenciébn de mejores resultados en: costos, calidad, estética,

materiales y simplificacion de operaciones.
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2.3.6 CONTROL DE CALIDAD

Los supervisores son los encargados de verificar la calidad del
trabajo de cada persona en todas las areas de produccion, en algunas
areas tendra personal de apoyo para el control de calidad.

El control de calidad ser4 dindmico desechando el control estatico
gue se realizaba durante los inicios de la microempresa.

Supervisa la compra de insumos y materiales para el bordado y
confeccion.

Emite informes periddicos a gerencia general sobre el control de
calidad de las prendas y acciones preventivas para obtener prendas

de calidad.

2.3.7 JEFATURA DE PRODUCCION

Se encarga de planificar la programacion de la produccion, fijar las
cargas de trabajo para cada operario segun las cualidades y destrezas
de cada uno de ellos.

El balance de linea se realizara cuando se tenga los tiempos
estandar en cada uno de los disefios bordados principales que sirvan
de referencia para programar modelos nuevos y parecidos a los
modelos principales.

Su principal objetivo es entregar oportunamente los pedidos
programados y con calidad.
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Bajo su responsabilidad esta todo el proceso productivo: almacén,

supervisores, foliadores, bordadores, laser, acabado y corte suaje.

2.3.8 JORNADA DE PRODUCCION

Aqui es donde la materia prima y la informacién se mezclan para su
transformacién mediante un proceso para dar como resultado un
producto final.

Todos los aqui involucrados son los comprometidos de realizar
correctamente y a tiempo el proceso de produccion.

La jornada laboral se encuentra distribuida de la siguiente forma:

Turno diurno: tiempo normal laborable.- de 7:00 a.m. a 4:30 p.m.

Tiempo extra.- de 4:30 p.m. a 7:00 p.m.
Turno nocturno: tiempo normal laborable.-7:00 p.m. a 3:00 a.m.
Tiempo extra.- de 3:30 a.m. a 7:00 p. m.
La jornada laboral es de lunes a sdbado y el tiempo extra se otorga

cuando hay retrasos, trabajos urgentes.

2.4 INFRAESTRUCTURA
24.1 LOCAL

La microempresa tiene actualmente una superficie total de 20 x 25
metros cuadrados, la infraestructura es de concreto, de paredes
anchas a prueba de ruido el techo es de loza y con iluminacién natural

por algunas ventanas Yy artificial por lamparas fluorescentes.
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2.5 MAQUINARIAY EQUIPOS

Tipo de maquina # de cabezales Marca R/M
2 Maquinas bordadoras 20 Stickmaschinen 750
computarizadas
1 Maquina bordadora 20 Kaiserlautern 1000
computarizada
1 Maquina bordadora 18 Stickmaschinen 750
computarizada
1 M&quina bordadora 15 Kaiserlautern 1000
computarizada
1 Maquina bordadora 12 Stickmaschinen 750
computarizada
1 Maquina bordadora 8 Kaiserlautern 750
computarizada
1 Maquina bordadora 6 Tajima 750
computarizada
1 M&quina bordadora 4 Tajima 750
computarizada
1 Mé&quina rebobinadora de Tajima
hilo
1 Méaquina de corte (suaje) Rowms
neumatica
2 Maquina de corte laser Galvalaser
1 Maguina de componentes Rowms

(neumética)
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Las maquinas bordadoras computarizadas son multicabezales con
bastidor abatible rectangulares, monitor a color y digital, programa de
la maquina totalmente en castellano con capacidad de memoria de
almacenamiento hasta 60 disefios, con un dispositivo de
almacenamiento de disco de 3 1/2”, con 6 a 8 agujas en carrusel
multifuncional dependiendo la marca y &rea maxima de bordado 30 x
30 centimetros cuadrados.

Las maquinas laser son ideales para cortar grandes tamafos de
material (120 cm. X 70 cm.), es facilmente transportable, velocidad de
corte constante o variable, sistema de extraccion de gases, la cabeza
de corte es guiada por 2 motores de gran alcance, con pantalla digital,
se puede controlar mediante un sistema de computo o por medio del
panel de control de la maquina.

La maquina rebobinadora de hilo puede rebobinar 2 hilos de
diferente color al mismo tiempo, con pantalla digital y conteo por
metros de los carretes de hilo a bobinar.

La maquina de corte (suaje neumatica) contiene regulador de

presién neumatica.

Todas las maquinas antes mencionadas trabajan con una

electricidad de 220 volts.
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2.6

PARTES DE LA MAQUINA BORDADORA

14 2 131211 1 4

EI=
| TAiRda
15 1617 18 & 20 21 22 23
1 | Panel operacional 13 | Motor principal
2 | Interruptor de para de 14 | Caja de transmision del eje que
emergencia mueve los ganchos giratorios
3 | Motor del cambio de color 15 | Estructura-base de la maquina
4 | Caja de cambio de color 16 | Caja de la barra del interruptor
5 | Sistema de guia-hilos 17 | Caja de leva del corte de hilo
6 | Base individual de tensiones 18 | Barra-interruptor
7 | Motor del eje y 19 | Caja de barra de agujas
8 | Motor principal 20 | Motor del eje x
9 | Interruptor de la base de 21 | Fuente de poder/caja de control
tension
10 | Lampara indicadora de ruptura | 22 | Interruptor de poder
de hilo
11 | pantografo 23 | Inversor
12 | mesa
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CAPITULO

ELABORACION DEL DIAGRAMA GENERAL DE CONJUNTO

3.1 OBTENCION DE DATOS BASICOS

Lo méas importante al iniciar el trabajo de distribucion es tener una
vision clara del problema la futura distribucion en planta y del terreno
en el cual nos adentraremos, se debe tener el mayor conocimiento
posible de la actividad que se realiza y los procesos que implica.
Asimismo es importante la informacion  proporcionada por la
direccién sobre politicas, planes y condiciones futuras en las que se
vera envuelta la microempresa, cuestiones sobre el volumen de
produccion para los proximos afos, el desarrollo de nuevos productos,
adquisicién de maquinas, cambios de lineas de produccion y temas de
calidad y medio ambiente son solo algunos de los puntos que deben
guedar claros antes de iniciar el trabajo.

3.1.1 RELACION DE AREAS DE LA MICROEMPRESA BORDADO S
ARTISTICOS DE HIDALGO S.A. DE C.V

La microempresa cuenta con 38 empleados distribuidos en estas
areas que han sido clasificadas de acuerdo al proceso productivo y

gue se detallan en el siguiente cuadro:
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CUADRO 3.1 AREAS DE LA MICROEMPRESA

AREA DE RECEPCION EMPLEADOS
foliadores 2
AREA DE DISENO EMPLEADOS
Disefladores y ponchadores 2
AREA DE ALMACEN EMPLEADOS
Almacenistas 2
AREA DE PRODUCCION EMPLEADOS
Operador maquinaria laser 1
Desaplicador de aplicacion 1
Supervision 2
Operadores de maquinas bordadoras 18
despellonadoras 2
AREA DE CORTE EMPLEADOS
Cortador 1
AREA DE ACABADO EMPLEADOS
Acabado 2
SERVICIOS AL PERSONAL EMPLEADOS
Oficinas administrativas 5




3.1.2 DESCRIPCION Y DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
PRODUCTIVO INDUSTRIAL DEL BORDADO (BORDADO CON
APLICACION Y COMPONENTES)

El proceso productivo del bordado abarca desde la recepcion del
material (mezclilla) hasta la prenda bordada, en el se distingue 2
procedimientos: (bordado) y (bordado con _aplicacién vy

componentes ), el proceso para cada uno de ellos es el siguiente:

(BORDADO)

1.- RECEPCION DEL MATERIAL

Se realiza la recepcion del material a bordar dado por el cliente
(mezclilla), verificando: el tipo de prenda, cantidad, y disefio entre
otras especificaciones a seguir por el cliente, toda esta informaciéon se

complementa y se plasma en la Orden de Trabajo a Produccidn:

formato (ODT-1) , que es elaborada por el jefe de produccion para su

seguimiento, al igual que también se realiza la Orden de Trabajo a

Diseio: formato (ODTD-2) , para pasarla al area de disefio, por otra

parte se le muestra al cliente los muestrarios: ( tipos de hilos y el de
disefios fisicos ), para que el tenga una idea del producto que se
labora y el sugiera de acuerdo a su gusto y a su economia. Cabe
mencionar que al cliente se le da una fecha de entrega a su producto

de una semana a partir de la fecha fijada.

43



ORDEN DE TRABAJO A PRODUCCION
FORMATO 3.1 (ODT-1)

Bordados Artisticos de Hidalgo s.a. de c.v

Orden de trabajo a produccién

# De orden: Fecha de ingreso: Fecha de entrega:
Nombre del cliente: Domicilioy TEL:
Prenda a bordar Material de la prenda

Bolsa derecha trasera Cartera Trasero Mezclilla Gabardina Pana
Lienzo delantero falda Escudo Otros Manta Lona Fieltro
Piezas a bordar: Clave del disefio: Clave del hilo:
Numero de corte: Clave de aplicacion:  Djsefio : [ 4] [
Disefio dado por el Disefio a realizar Disefio ya
cliente I:I I:I realizado I:I

*si el ponchado es a realizar anexar muestra fisica o dibujo.

*la microempresa no se hace responsable de la calidad del disefio si este no fuera realizado

igual.
Bolsa trasera Lienzo delanter o Cartera
Arepa bordada
area area de consumo
bordada 4b a descontar
Area de consumo v
a descontar. ay b sera la posicion del bordado. area bordada.
Componentes: Estoperol ] Qijillos ]
Observaciones y especificaciones generales:
Elaboro Conformidad del cliente
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GUIA DE LLENADO DEL FORMATO 3.1 (ODT-1)

NUMERO DE ORDEN: es el numero de consecutivo dado para
Su proceso por el encargado de produccion.

FECHA DE INGRESO, ENTREGA, DOMICILIO Y TEL: datos
para cualquier aclaracion o duda surgida en el proceso
productivo.

NOMBRE DEL CLIENTE: es esencial para disefio ya que en
base a este se le asigna una clave a cada disefio por cliente y
ademas se puede saber si ya se realizo o se realizara.
PRENDA A BORDAR: materia prima que entrega el cliente.
CLAVE DEL DISENO: especificacion dada por el area de
disefio para su mejor ubicacion.

CLAVE DEL HILO: numero de referencia especificado en el
muestrario de hilos.

NUMERO DE CORTE: es el numero de referencia dado por el
cliente para identificacion del producto.

CLAVE DE APLICACION: materia prima variada utilizada para
el proceso de produccion del bordado, que es escogida por el
cliente, material en existencia.

COMPONENTES: son las alternativas que se aplican
exclusivamente para cuando el bordado es con aplicacién, son

referencia para el area de corte.
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ORDEN DE TRABAJO A DISENO
FORMATO 3.2 (ODTD-2)

Bordados Artisticos de Hidalgo s.a. de c.v

Orden de trabajo al area de disefio

# De orden Fecha de ingreso: Nombre del cliente:

de disefio: Fecha de termino:

# De corte: Muestra y clave Disefio para dama ]
de la aplicacion: Disefio para hombre ]

Prenda a bordar

Material de la prenda

Bolsa derecha | Cartera Trasero Mezclilla Gabardina Pana
trasera
Bolsa der./izqui Escudo Lienzo delan. | Manta Lona Fieltro
falda

Disefio dado por el

cliente

Disefio a realizar

Disefio ya realizado

Clave del disefio:
Cueva clave del disefio:

# de puntadas:

ESPECIFICACIONES
Tipo de puntadas:

Con aplicacion:

Clave del hilo:

Tiempo de corte laser:
Bordado:

OBSERVACIONES GENERALES:

ELABORO

AUTORIZO
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GUIA DE LLENADO DEL FORMATO 3.2 (ODTD-2)

NUMERO DE ORDEN DE DISENO: es el nimero de
consecutivo dado por el encargado de produccion para su
ejecucion en el area.

FECHA DE INGRESO Y TERMINO: es el momento que entra
al area de disefio y sale del mismo para su ejecucion en
produccion.

NOMBRE DEL CLIENTE: es usado para asignar la clave del
disefio o identificarlo.

NUMERO DE CORTE: es el numero para determinar las
muestras que serviran como prototipo a esta area si es que en
el paquete vienen varias tallas.

CLAVE DEL DISENO: es utilizado para identificar los disefios
unos de otros.

CLAVE DEL HILO: es utilizado para identificar el color y tipo de
hilo.

NUMERO DE PUNTADAS: es utilizado para saber el tiempo
gue tardara el bordado, también para calcular el costo del
producto.

APLICACION: material cortado de acuerdo a especificaciones.
TIEMPO DE CORTE LASER: se utiliza para calcular el tiempo

gue tardara en cortarse la pieza.
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2.- SE FOLEA EL MATERIAL
Aqui es donde el personal de esta area cuenta el material: se cuentan
por pares o por piezas, donde se empalman las piezas por pares, se
separan por tallas si es el caso.
Por otra parte se verifica con lo establecido a la cantidad de piezas o

pares en el formato (ODT-1) , para su aprobacion para seguir el

proceso productivo o para su aclaracion en ese mismo momento
directamente con el cliente, ya aprobada y liberada la orden de trabajo
a produccion, el material es llevado a un lugar de espera permanente

conforme al consecutivo para su ejecucion en produccion.

3.- SE EJECUTA LA ORDEN DE TRABAJO EN DISENO (ODTD -2)
Los disefiadores son los encargados de recibir, interpretar y de crear

disefios de acuerdo a las especificaciones del cliente y modificar si es

el caso plasmado en el formato (ODTD-2), una vez terminado y
aclarado el tipo de disefio los disefiadores entregan la informacion del
disefio en un disco de 3 %" al supervisor para su programacion en la
magquina correspondiente, en el caso de que sean varias tallas los
disefiadores entregaran las correcciones de ese mismo disefio para

las diferentes tallas.
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4.- SE ELABORA EL VALE DE MATERIAL AL ALMACEN

El vale del almacén formato (ALM-1) de material y el del pellon que

previamente el almacenista lo calculo mediante el formato (CMP-02)

lo realiza el operador en base al formato (ODT-1) , para que después

el mismo supervisor distribuya el material, la mezclilla (las piezas
totales a bordar) a la mesa de trabajo cerca de la maquina
designada.

FORMATO 3.3 (CMP-02)

CALCULO DEL PELLON BT-600 PARA PIEZAS ( METROS CUAD RADOS)

AREA DE ALMACEN (CMP-02)
MEDIDADEL | MEDIDADEL |MEDIDA DELJMEDIDADEL PIEZAS PIEZAS MTS DE
ROLLODE | ROLLODE PELLON PELLON POR DE
PELLONENCM|PELLONENCM] EN CM ENCM |REQUERIDAS| METRO | MATERIAL
LARGO ANCHO LARGO ANCHO CUADRADO| A UTILIZAR
100 145 5,4 5 122 537,04 0,23
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VALE DE ALMACEN
FORMATO 3.4 (ALM-1)

BORDADOS ARTISTICOS DE HIDALGO S.A. DE C.V

AREA DE ALMACEN

VALE DE MATERIAL ( PERSONAL)

NOMBRE DEL OPERADOR:

TURNO: FECHA DE ADQUISICION: MAQUINA CABEZALES:

MATERIAL
* Pegamento adhesivo (piezas)
* Cinta masking de doble pegado (pieza)
* Cinta masking (pieza)
* L4piz foliador (pieza)
* Repuesto navaja para cuteer (pieza)
* Deshebrador (pieza)
* Repuesto bobina (pieza)
* Hilo de bobina chico (piezas)
* Hilo de bobina grande (piezas)

* Agujas (piezas)

CLAVE DE
HILOS CANTIDAD DE USO # DE DISENO
UTILIZADOS HILOS (CONOS)

SOLICITANTE AUTORIZO




5.- SE REALIZA LA PREPARACION DE LA MAQUINA

El operario prepara su maquina sopletea, engrasa los mecanismos,
agrega pellon nuevo al bastidor, corta pedazos (cuadrados o
rectangulos segun sea el caso) para adherirla a cada pieza a bordar
cambia hilos de bobina si se requiere, cambia los hilos y graba el
disefio en el CPU de la maquina dado por el supervisor de acuerdo a
las funciones dadas por el disefiador.

6.- SE BORDA LA PRENDA

Ya preparada la maquina el operario realiza una muestra y la ensefia
al supervisor para su aprobacién, aqui es donde se checa las
tensiones de los hilos y las bobinas, la centralizacion de la maquina
(coordenadas), entonces es cuando el operario empieza a bordar las

piezas.

7.- SE INSPECCIONA Y SE TRANSPORTA EL PRODUCTO AL
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

Ya bordada la prenda de acuerdo a especificaciones es retirado el
pellon excedente, deshebrado los hilillos, reacomodado las prendas
para su empaguetamiento final, que al mismo tiempo se inspeccionan
las piezas para detectar posibles fallas, por ultimo se llevan al

almaceén de producto terminado para la entrega al cliente.
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3.6 DIAGRAMA DE OPERACIONES

Representa el conjunto de las fases y caminos recorridos por los
materiales en el proceso de fabricacién, asi como todas las
operaciones de manutencién. Pueden elaborar esquemas y graficos
gue ofrezcan una vision global del sistema, o bien una descripcion
detallada y analitica de cada una de sus partes.

Los simbolos mas empleados son los de la ASME (Asociacion
Estadounidense De Ingenieros Mecanicos), que aparecen en el

siguiente cuadro: 4

Q OPERACION > TRANSPORTE

INSPECCION > DEMORA

ALMACENAMIENTO

4 - Joseph M. Vallhonraf, 1981:55,57
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DIAGRAMA DE OPERACIONES (BORDADO)

MEZCLILLA SIN BORDAR

RECEPCION DEL MATERIAL

FOLEO DEL MATERIAL

SE EJECUTA LA O RDEN EN
DISENO

SE REALIZA EL VALE DE
MATERIAL AL ALM ACEN

SE PREPARA LA MAQUINA

SE BORDA LA PRENDA

ALMACEN DE PRODUCTO
TERMINADO

T+

PRENDA BORDADA

Verificar el material
Hacer formato (ODT-1)
Hacer formato (ODT-2)
Mostrar muestrarios

Verificar el material de
acuerdo al formato
(ODT-1)

Se recibe formato
(ODTD-2)
Programacion de la
maquina

Requerimiento de
material

Hacer formato (ALM-1)
Calculo pellon formato
(CMP-2)

Sele daun
premantenimiento a la
maquina antes de un
disefio

Se cambian hilos y
pellon

Cambio en el cpu de
disefio

Se realiza una muestra

Para su produccioén en
serie

Se le da el acabado
final y se empaqueta
Se ejecuta el control
de calidad (inspeccién)
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(BORDADO CON APLICACION Y COMPONENTES)

1.- RECEPCION DEL MATERIAL

Se realiza la recepcion del material a bordar dado por el cliente
(mezclilla) verificando: el tipo de prenda, cantidad, y disefio entre otras
especificaciones a seguir por el cliente, toda esta informacion se

complementa y se plasma en la Orden de Trabajo a Produccién:

formato (ODT-1) , que es elaborada por el jefe de produccion para su

seguimiento, al igual también se realiza la Orden _de Trabajo a

Diseio: formato (ODTD-2) , se le muestra al cliente los muestrarios: (

tipos de hilos, tipos de materiales con componentes y por ultimo el de
disefios fisicos ), para que el tenga una idea del producto que se
elabora y el sugiera de acuerdo a su gusto y a su economia. Después
de que el cliente explico la forma del bordado con aplicacion el
encargado de produccion realiza la orden de trabajo al area de corte

y componentes mediante el formato (OTCC-3), si la operaciéon a

realizar es con corte con suaje y si es con corte laser el supervisor
conjuntamente con su ayudante auxiliar lo solicitan al almacén que el

previamente calculo con el formato (CMA-03) , para cortarlo en la

maquina laser.
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ORDEN DE TRABAJO AL AREA DE CORTE Y COMPONENTES
FORMATO 3.5 (OTCC-3)

BORDADOS ARTISTICOS DE HIDALGO S.A. DE C.V

ORDEN DE TRABAJO AL AREA DE CORTE Y COMPONENTES

Cantidad de No. No. No. de Fecha de
piezas de disefio De corte orden Ingreso
De trabajo
TIPO DE PROCESO

Corte laser Corte suaje Fusionado Clave Clave qjillo

estoperol
DESCRIPCION DEL PROCESO:
MUESTRA DEL MATERIAL No. DE SUAJE

Firma del solicitante

Firma de recibido
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GUIA DE LLENADO DEL FORMATO 3.5 (OTCC-3)

CANTIDAD DE PIEZAS: es la unidad de piezas a trabajar.
NUMERO DE DISENO: es el consecutivo por el cual el area de
disefo los identifica.

NUMERO DE CORTE: es el numero de referencia dado por el
cliente en su producto.

NUMERO DE ORDEN DE TRABAJO: es el consecutivo
reconocido por el area de corte y componentes para su
ejecucion.

FECHA DE INGRESO: es la fecha de arribo a esta area.
DESCRIPCION DEL PROCESO: es la explicacion de la
operacion a realizar con los tipos de proceso.

MUESTRA DEL MATERIAL O APLICACION: es una porcion
gue sirve como muestra al operador de corte para no
confundirse con las demas Ordenes y tener una mayor

referencia.
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FORMATO 3.6 (CMA-03)

CALCULO DEL MATERIAL PARA (APLICACION (*)
AREA DE ALMACEN (CMA-03)

MEDIDA DEL | MEDIDADEL | MEDIDA DE|MEDIDADE| PIEZAS PIEZAS MTS DE
ROLLODE | ROLLODE LA (*) LA (% POR DE
MENCM | (EN CM EN CM ENCM |REQUERIDAS| METRO | MATERIAL

LARGO ANCHO LARGO ANCHO CUADRADO[ A UTILIZAR
100 140 8,9 6,5 231 242,005 0,95
2.- SE FOLEA EL MATERIAL

Aqui es donde el personal de esta area cuenta el material: se cuentan

por pares o por piezas, donde se empalman las piezas por pares, se

separan por tallas si es el caso.

Por otra parte se verifica con lo establecido a la cantidad de piezas o

pares en el formato (ODT-1) , para su aprobacion para seguir el

proceso productivo o para su aclaracion en ese mismo momento

directamente con el cliente, ya aprobada y liberada la orden de trabajo

a produccion, el material es llevado a un area de espera conforme al

consecutivo para su espera a produccion.
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3.- SE EJECUTA LA ORDEN DE TRABAJO EN DISENO (ODTD -2)
Los disefiadores son los encargados de recibir, interpretar y de crear
disefios de acuerdo a las especificaciones del cliente y modificar si es

el caso plasmado en el formato (ODTD-2), una vez terminado y

aclarado el tipo de disefio los disefiadores entregan la informacion del
disefio en un disco de 3 %" al supervisor para que el operario lo
programe en su maquina correspondiente, en el caso de que sean
varias tallas los disefiadores entregaran las correcciones de ese
mismo disefio para las diferentes tallas, ademas si el corte es con
laser el disefiador otorga al cortador de laser en un disco de 3 %2 “ el
disefio acomodado por plantillas el tipo de aplicacion que previamente
corto el almacenista, referente a los componentes el disefiador
sefalara con un semibordado el lugar donde ira el componente., para

gue en el area de corte el proceso de componentes sea mas rapido.

4.- SE ELABORA EL VALE DE MATERIAL AL ALMACEN

El vale del almacén formato (ALM-1) de material y el del pellon que

previamente el almacenista lo calculo mediante el formato (CMP-02)

lo realiza el operador en base al formato (ODT-1) , para que después

el mismo supervisor distribuya el material, la mezclilla (las piezas
totales a bordar) a la mesa de trabajo cerca de la maquina
designada.

En esta instancia el cortador solicita al almacenista el material

requerido de acuerdo a la orden para cada uno de ellos.
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5.- SE INTEGRA LA APLICACION TERMINADA A PRODUCCIO N
Una vez que el cortador termino la realizacion de su orden de trabajo
el lleva al supervisor las piezas cortadas para que el supervisor las

distribuya a la maquina asignada para su proceso.

6.- SE BORDA LA PRENDA JUNTO CON LA APLICACION

Ya preparada la maquina el operario realiza muestra y la ensefa al
supervisor para su aprobacion, aqui es donde se checa las tensiones
de los hilos y las bobinas, la centralizacion de la maquina
(coordenadas), entonces es cuando el operario empieza a bordar las

piezas junto con la aplicacién.

7.- EL BORDADO SE REGRESA AL AREA DE CORTE Y
COMPONENTES PARA COLOCARLOS

Una vez bordadas las prendas se regresan al area de corte para que
se le pongan los componentes especificados mediante la orden

(OTTC-3).

8.- SE INSPECCIONA Y SE TRANSPORTA EL PRODUCTO AL
ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO

Ya bordada la prenda de acuerdo a especificaciones es retirado el
pellon excedente, deshebrando los hilillos, reacomodando las
prendas para su empaquetamiento final, que al mismo tiempo se
inspeccionan las piezas para detectar posibles fallas y por ultimo se

llevan al almaceén de producto terminado para la entrega al cliente.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES (BORDADO CON APLICACION Y
COMPONENTES)

MEZCLILLA SIN BORDAR

Verificar el material
Hacer formato (ODT-1)
; Hacer formato (ODT-2)
RECEPC'ON DEL MATER'AL Mostrar muestrarios

Verificar el material de

acuerdo al formato
FOLEO DEL MATERI AL (ODT-1)

Se recibe formato

SE EJECUTA LA O RDEN EN (ODTD-2)
Programacion de la

DISENO maquina

SE REALIZA EL VALE DE Requerimiento de
material

MATERIAL TA NTO PARA EL Hacer formato (ALM-1)

OPERADOR Y EL CORTADOR Calculo pellon formato
(CMP-2)

SE INTEGRA LA APLICACION .
Corte de aplicacién y
CORTADA POR ALGUNO DE LOS Distribucion de piezas
METODOS A PRODUCCION Al naar indicadn

Se realiza una muestra
SE BORDA LA PRENDA Para su produccioén en

, serie
JUNTO CON LA APLIC ACION

Se le incorpora los

EL BORDADO SE REGRESA AL componentes con
AREA DE CORTE Y COMPONENTES | respecto al formato
(OTT-3)

ALMACEN DE PRODUCTO Se le da el acabado

TERMINADO final y se empaqueta
Se ejecuta el control

de calidad (inspeccion)

OO

PRENDA BORDADA CON APLICACION Y COMPONENTES
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3.2 ANALISIS DE FACTORES

Reunir datos reales sobre las distintas areas de la microempresa y
después analizar estos para traducirlos en la distribucién, es una tarea
ardua y complicada a medida de que se trate de una microempresa en

crecimiento ya que en este mercado existe mucha competencia.

El analisis de factores es un medio sistematico y ordenado para
recopilar informacion sobre los distintos factores que tienen influencia
en la distribucion enfocando la atencion sobre lo que es importante y
eliminando lo que no lo es.

Estos factores se pueden clasificar en ocho: material, maquinaria,
hombre, movimiento, espera, servicio, edificio y cambio; de estos el
factor edificio no serd tomado en cuenta por tratarse de una
microempresa en crecimiento y que por lo tanto no tiene limitaciones

fisicas.

3.2.1 FACTOR MATERIAL

El material es el factor mas importante en la distribucion y abarca los

siguientes elementos: materias primas: (estoperol, pegamento,

aplicaciones, hilos, etc.), material entrante: (mezclillas, material para

aplicacién), material en proceso: (mezclilla con aplicacién y mezclilla

con hilo) productos terminados: (bordados), material saliente: (

desperdicio de material de aplicacion piezas a bordar excedentes ) ,

materiales de rechazo: (piezas mal bordadas y piezas dadas por el

cliente defectuosas), materiales de embalaje : ( rollos de pellon y
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material, mezclilla masking hilos etc.) y materiales de mantenimiento :

(bobinas ,agujas, aceite ,aire comprimido ,estopa y piezas de repuesto

de las méquinas bordadoras.).

La distribucion depende directamente del producto final y del material

sobre el que se trabaja, por eso se toman muy en cuenta las

siguientes consideraciones que afectan al factor material:

Especificaciones del producto: Disefiar el producto de la
manera que sea mas facil de fabricar y al menor costo posible,
por lo consiguiente este es un buen momento para revisar los
disefios de bordado.

Caracteristicas fisicas y quimicas: Tales como textura,
volumen, peso y otras caracteristicas especiales que puedan
requerir cuidado o precaucion para el manejo de los rollos de
material de la aplicacion.

Cantidad y variedad de productos: El nimero de productos
distintos que se fabrican (disefios), la cantidad de produccion
de cada uno y mas aun las variaciones en dichas cantidades de
producciéon (en épocas de navidad, verano u otras modas), ya
gue la distribucién debe ser proyectada para hacer frente a
estas posibles variaciones.

Los componentes y la secuencia de operaciones: La secuencia
de operaciones muchas veces dicta la ordenacion de las

tareas de trabajo y el equipo.
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3.2.2 FACTOR MAQUINARIA

Este factor es el que sigue en importancia al factor material y

comprende los siguientes elementos: maquinas de produccién:

(maquinas bordadoras, maquina rebobinadora de hilos, maquina de
estoperol, maquina para corte de suaje y maquina laser),

Dispositivos _especiales: (suajes, aros para bordar y conos para

rebobinar hilos), herramientas: (llaves alien, pinzas de punta y
desarmadores especiales) y _aparatos de medicién: (cronometro,

metro). Las consideraciones a tener presente son:
* Proceso o método: Los procesos de produccién determinan la
distribucion de las maquinas bordadoras.
* Reqguerimientos relativos a la maquinaria: Espacio, forma y
altura de las mismas, asi como requerimientos espaciales
como mayor ventilacién, ausencia de polvo o necesidad de la

diseminacion de vapores (maquina laser).

3.2.3 FACTOR HOMBRE

Este factor esta conformado por la mano de obra directa e indirecta, y
se deben tener presentes las siguientes consideraciones:
» Condiciones de trabajo y seguridad: La seguridad y confort de
los trabajadores es una condicion indispensable de toda buena
distribucion.

 Necesidad de mano de obra adicional.
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o Utilizacion del hombre: La distribuciéon del puesto de trabajo
debe estar basada conforme a las caracteristicas del trabajador
como dimensiones del cuerpo y desempefio en sus funciones

motoras.

3.2.4 FACTOR MOVIMIENTO

El movimiento de cualquiera de los 3 elementos principales de
produccion (material, maquinaria y hombre) es esencial.
Generalmente es el material el que se mueve por toda la
microempresa, y no siempre la mejor forma de distribuir es eliminando
los traslados, lo que se debe procurar es disefiar una distribucion que
permita traslados cortos pero siempre dirigidos hacia la terminacion
del producto.

Este factor tiene los siguientes elementos: rampas, desniveles,
conductos y tuberias entre otros. Las consideraciones sobre este
factor se agrupan asi:

 Patron o modelo de circulacion: Este patrén se refiere al
realizado a través del proceso que sigue el material, entrada y
salida del material y movimiento de maquinas y hombre.

* Reduccion del manejo innecesario y antieconOmico: Es el
disefio de la distribucion se debe procurarse que una operacion
termine justo cuando empiece la siguiente, o que un operario
deje el material donde el otro lo pueda recoger facilmente.

» Espacio para el movimiento: Espacio reservado para pasillos,
espacios a nivel elevado y espacio exterior al edificio.
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3.2.5 FACTOR ESPERA

El material puede esperar en un area determinada, dispuesta aparte,
a esto se llama almacenamiento; o también puede esperar en la
misma area de produccion aguardando ser trasladada a otra, a esto
se llama espera o demora.

Los elementos de este factor son: area de recepcion de material
entrante, almacenaje de materia prima, almacenajes dentro del
proceso, almacenaje de productos terminados y almacenamiento de
herramientas. Las consideraciones de este factor:

e Espacio para cada punto de espera: dependiendo
principalmente de la cantidad de material y método de
almacenaje utilizado.

 Método de almacenaje: el método de colocacion del material
afecta al espacio y ubicacion.

» Dispositivos de seguridad y equipos destinados al almacenaje o
espera: un equipo de almacenamiento efectivo debe ser
facilmente accesible, fuerte, seguro, ajustable y movil debe
prever ademas proteccion contra el fuego, averias, humedad,

corrosion, polvo y deterioro.
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3.2.6 FACTOR SERVICIO

Los servicios de una microempresa al igual que en una planta son las
actividades, elementos y personal que sirven y auxilian a la
produccién y que mantienen y conservan en actividad a los
trabajadores u operadores, materiales y maquinaria.

Estos comprenden servicios relativos al personal, tales como vias de

acceso, iluminacion, oficinas y otras instalaciones para el personal;

servicios relativos al material, tales como control de calidad y control

de produccién; y servicios relativos a la maquina, tal como el

mantenimiento.

3.3 DESARROLLO DEL DIAGRAMA GENERAL DE CONJUNTO

La elaboracion del diagrama general de conjunto (DGC) se lleva a
cabo en dos fases, la primera sin tener en cuenta las dimensiones de
los departamentos, hallando los factores de proximidad que indicaran
la lejania o proximidad de cada par de ellos, y la segunda
desarrollando el DGC con los requisitos de espacio correspondiente a

cada departamento.

3.3.1 FACTORES DE PROXIMIDAD

El primer paso para desarrollar el diagrama general de conjunto es
conocer que departamentos tienen que estar localizados cerca unos
de otros, esta localizacion se pueden basar ya sea en factores

cualitativos o en factores cuantitativos, como por ejemplo el numero
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de desplazamientos que realiza un trabajador entre areas o alguna
medida del movimiento de material.

La estimacion del numero de recorridos entre departamentos se
realiza utilizando las hojas de ruta y la frecuencia con la que ciertos
articulos aparecen en los pedidos que se hacen en la planta, ya sea
realizando muestreos estadisticos o0 mediante encuestas a los

supervisores.

En este proyecto se realizo un muestreo de los recorridos o
desplazamientos entre cada departamento para hallar una primera
aproximacion entre ellos. Resultaria innecesario y costoso en tiempo,
realizar el muestreo en todas las areas de la microempresa pues
existen algunas que no tienen tantas ni tan importantes relaciones de
dependencia con otras, por eso lo primero es enumerar los principales
departamentos que vamos a distribuir y que son en general los
centros productivos y almacenes, ya que estos fijan el flujo productivo.
Lo siguiente es volcar los datos hallados del muestreo a una matriz de
recorridos como se muestra en el cuadro 3.3; en esta matriz se utiliza
solo la parte derecha, donde se indica el nimero de recorridos en
ambas direcciones, eliminando la necesidad de sumar los flujos en
una y otra direccion.

Por ejemplo, se realiza 16 recorridos diarios entre el area de
recepcion y el area de produccién, seguido muy de cerca por otros
recorridos esto quiere decir que existe la prioridad de localizar el area

de recepciodn cerca del area de produccion.
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CUADRO 3.3
MATRIZ DE RECORRIDOS

DEPARTAMENTOS RECORRIDOS ENTRE AREAS (*)
1 ] B 4 5 6
1-AREADE | - 3 2 16
RECEPCION
' B- AREA DE DISENO 3 | 2 4 2
'§- AREA DE ALMACEN 5 | 9 10
4. - AREA DE 16 10 9 [ - 5 11
PRODUCCION
5.- AREA DE CORTE 4 7 10 | -
6.- AREA DE ACABADO | 5 5 10 7|

(*) Promedio de desplazamientos por dia.

3.3.2 TABLA DE RELACION DE ACTIVIDADES

Una tabla de relacion de actividades es donde se reflejan los juicios
cualitativos de gerentes y empleados y se utiliza como complemento o

en vez de la matriz de recorridos.

La diferencia con la matriz de recorridos es que la tabla de relaciones
esta en que la tabla de relaciones permite la posibilidad de tomar en
consideracion multiples criterios de rendimiento al seleccionar factores
de proximidad, en tanto que la matriz de recorridos esta enfocada
solamente en los costos por desplazamientos 0 movimientos por

material.
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Los pasos para su construccion son los siguientes:

Primero: Anotar en la tabla todos los departamentos o areas para los
cuales se va a establecer los factores cualitativos de proximidad.
Segundo: Realizar entrevistas 0 encuestas con los supervisores de
las &reas anotadas en la tabla y con los gerentes.

Tercero: Definir los criterios para asignar relaciones de proximidad y
detallar y registrar los criterios como las razones para establecer
valores de proximidad.

Estos criterios suelen ser por ejemplo: flujo de materiales, grado de
contacto personal, uso del mismo personal, supervision, uso de las
mismas instalaciones y equipo, etc.

Cuarto: Establecer el valor de la relacion y la razén del valor, en la
tabla, para todos los departamentos.

Quinto: Dar a todo aquel que tenga algo que aportar al desarrollo de
la tabla de relaciones la oportunidad de evaluar y comentar los

cambios que se plantean en el mismo.
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CUADRO 3.4

TABLA DE RELACIONES DE ACTIVIDADES

DEPARTAMENTOS | CLASIFICACION DE PROXIMIDAD ENTRE
AREAS
1 ] B 4 5 6
1.- AREA DE I B 13 03 Al S 11
RECEPCION
'B.- AREA DE DISENO 03 | - 12 A2 S S
'B- AREA DE 03 2 | --—-- A2 03 Al
ALMACEN
4. - AREA DE Al 12 | - 02 11
PRODUCCION
5.- AREA DE CORTE S 03 12 | - S
6.- AREA DE ACABADO 02 S 13 11 N4 | --—---
A | Absolutamente necesario 1 | Flujo de materiales
I Importante 2 | supervisién
O | Proximidad ordinaria 3 | Uso del mismo
S | Sin importancia personal
N | No deseable 4 | Contaminacion y
polvo
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3.3.3 DESARROLLO DEL DIAGRAMA DE BLOQUES O
DIAGRAMA GENERAL DE CONJUNTO (DGC)

Una vez que sabemos, como deben localizarse los departamentos de
la empresa en la distribucion, se puede esquematizar estas
localizaciones en un diagrama que nos servira de base para la
elaboracién del diagrama de bloques; en el los departamentos se
sitian en el orden indicado por la clasificacion de proximidad.

En la figura se muestra este esquema, donde los niameros en las

circunferencias representan a los departamentos del cuadro 3.2

CUADRO 3.2 RELACION DE AREAS A DISTRIBUIR

1.- AREA DE RECEPCION

4.- AREA DE PRODUCCION

5.- AREA DE CORTE

O\Cae

6.- AREA DE ACABADO

SHeHe
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Con la base de este diagrama, podremos elaborar el diagrama de
bloques con todos los departamentos de la microempresa.

En este punto entra a tomar consideracion las necesidades de
espacio de cada area. En realidad no existe un orden fijo en el tiempo
para la tarea de determinar los requerimientos de espacio, sin
embargo es preferible hallar este, cuando ya se han determinado los
factores de proximidad, se ha elaborado y analizado la tabla de
relacion de actividades.

Basicamente existen cuatro meétodos para la determinacion de

espacios; el método de calculo, que consiste en dividir cada actividad

0 area en sub éareas y elementos de espacio individuales que

proporcionan el espacio total; el método de conversidon que establece

el espacio ocupado y lo convierte al que serd necesario en la

distribucion propuesta; el método de estandares de espacio que

como su nombre lo indica aplica los estandares de espacio
predeterminando partiendo de establecer los requerimientos de las

areas para una maquina o equipo dado y el método de distribuciéon

tentativa 0 estimacion, por el que obtenemos los datos de espacio de

las condiciones actuales o de proyecciones hechas por la direccion.
De todos estos métodos, el que usaremos sera el de la distribucion
tentativa, primero por tratarse de una microempresa completamente
nueva y segundo por que existe informacion del tamafio requerido por
cada area, facilitada por la direccion de la microempresa.

De esta forma obtenemos las proporciones relativas de cada area que

nos permita construir los bloques del diagrama general de conjunto.
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La figura 3.1 muestra finalmente el diagrama general de conjunto de la
distribucion en estudio. Se puede notar que a las 6 areas iniciales con
los que se realizd los calculos se le han agregado el resto de
departamentos con areas significativas en tamafo; hay que mencionar
también que la disposicion adoptada de los departamentos hace que
el flujo de produccién siga un trayecto en forma de “U”, con un
aprovechamiento muy funcional; esto se puede apreciar en la figura
3.1
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FIGURA 3.1
FLUJO DE PRODUCCION EN EL DIAGRAMA GENERAL DE
CONJUNTO (DGC)
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Con el desarrollo del DGC se marca el punto de terminacion de la
distribucion, este diagrama de bloques desarrollado presenta un
marco de referencia para la elaboracion de los detalles de la

distribucion que se vera en el capitulo siguiente.
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CAPITULO

DISENO DE LA DISTRIBUCION EN PLANTA
4.1 DISENO DE LAS AREAS PRODUCTIVAS

El diagrama general de conjunto hallado debe ahora traducirse en una
representacion que muestre la forma y el tamafio de cada
departamento; este es el objetivo de la fase Il del disefio de la
distribucion, el plan detallado de distribucion.

Ahora podemos ocuparnos de la distribucion de los pasillos, el arreglo
de las maquinas dentro de los centros de trabajo, la distribucion de los
lugares de trabajo, el disefio de las areas de la microempresa y de
servicio al personal, etc. Para desarrollar el Plan Detallado de
Distribucion se procede del mismo modo que para el diagrama de
conjunto, pero esta vez presentando atencidon a cada detalle en
particular. La forma de representar esta distribucion puede consistir en
dibujos bidimensionales o dibujos realizados con ayuda del
computador.

El plano de distribucion detallada de las areas productivas, es la
ordenacion final del area donde estaran sefalados los espacios
requeridos para la maquinaria y equipo, de acuerdo al patrén o
diagrama de operaciones.

La ordenacion de cada una de las areas dependera de las areas
adyacentes, por lo cual al momento de distribucion, se debe seguir en

lo posible, el diagrama de operaciones.

7€



La decision final en cuanto a la distribucién detallada de un area, no
sera tomada, por tanto, hasta que hayan sido analizadas las areas
adyacentes.

4.1.1 DISPOSICION DE LOS ELEMENTOS DEL CICLO
PRODUCTIVO

4.1.1.1 MATERIALES:

Las pautas para la distribucion de los elementos del ciclo productivo

estan dadas principalmente por la forma de como se manejan los

materiales es decir por la forma como se dispondran y trasladaran

estos a lo largo del proceso.

Se puede citar algunos principios en cuanto a la manipulacién de

materiales:

* No depositar los materiales en el piso. Esto requiere
normalmente trabajo manual de descarga y carga.

e Si es necesario, disponer de zonas de almacenamiento
temporal, debidamente sefialadas e identificadas.

» Ubicar las primeras operaciones lo mas cerca posible de la
recepcion. Si es posible llevar el material directamente a la
primera operacion, luego de efectuada la inspeccion de
entrada.

» Siempre que sea posible recibir los materiales en envases 0
contenedores desde donde pueda comenzarse a trabajar

directamente de recipiente.
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» Ubicar los puntos de inspeccion dentro de la ruta de circulaciéon
del material a fin de evitar retrocesos o desviaciones.

e Siempre que sea posible, utilizar medios de transportes
elevados para no invadir el area util de trabajo.

e Las zonas de carga / descarga debe de contar con rampas o
plataformas elevadas con el fin de facilitar la operacion al

realizar el movimiento entre superficies del mismo nivel.

La reduccion del manejo innecesario es otra consideracion importante,
se debe utilizar siempre el modelo de transporte mas efectivo y el mas
simple.

La siguiente tabla muestra ciertas recomendaciones de importancia

para el movimiento del material.
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CUADRO 4.1 RECOMENDACIONES PARA EL MOVIMIENTO DE

MATERIALES

Siempre que sea factible, el material debe moverse:

1.- Hacia su terminacion Sin retrocesos, ni cruces de flujo
o circulacion.

2.- Sobre el mismo elemento | Sin transbordos.

3.- Suave y rapidamente Sin  confusion, ni demoras,
manejo innecesario, ni
colocacion dificultosa.

4.- Segun la distancia mas | Sin recorridos largos.

corta

5.- Facilmente Sin  movimientos repetidos ni
suplementarios de manejo.

6.- Con seguridad Sin peligro para los empleados y
materiales.

7.- Convencionalmente Sin esfuerzo fisico indebido.

8.- Econdmicamente Sin romper la unidad de los

lotes, ni requerir varios viajes
cuando uno sera suficiente;
combinando muchas unidades

pequefias en una sola grande.
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4.1.2.2 MAQUINAS:

La maquinaria constituye otro factor importante a la hora de distribuir.
La forma de las maquinas (larga, estrecha, corta, circular, etc.) afecta
su ordenacion y relacion con otra maquinaria. Ademas de las
dimensiones, se debe tomar nota de detalles particulares de cada
maguina como partes que sobresalgan, puertas que se puedan
desacoplar para su uso, condiciones que la puedan dafar o
condiciones que imposibiliten a otras maquinas situarse cerca.

La altura es también importante, por lo general dictara la altura
minima del techo y podrd limitar las areas en las que sea posible
instalar cierto equipo que sea particularmente alto.

En cuanto al peso, esta caracteristica influira en la condicion de
resistencia que debe tener el piso; maquinas muy pesadas requieran
posiblemente el uso del sétano o por lo menos la primera planta, para
ser instalados.

En general se debe procurar siempre:

1. Ordenar las maquinas y en especial las mas utilizadas con
vistas al maximo aprovechamiento de la luz natural.

2. Ordenar las maquinas de trabajo pesado en una area cercana
al acceso del material con el cual trabajaran y de una manera
en que se facilite que estas sean atendidas por equipo
especial de transporte.

3. Ordenar todas las maquinas de forma que exista suficiente

superficie de suelo, para el operario y para el mantenimiento.
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4. Todas las maquinas deberan estar niveladas y fijadas al
suelo.

5. Los interruptores de control de las maquinas deberan situarse
alli donde exista menos peligro de confusion.

6. EI panel de control principal que desconecta todo el
subministro a las maquinas, debera ser accesible facilmente y
estar sefializado de modo sencillo y comprensible, ya que su

accionamiento debe ser comprendido por todos los operarios.

4.1.2.3 RECURSOS HUMANOS:

A la vez que se planea la distribucion de la maquinaria, los
materiales, el almacenamiento, etc., es también necesario planear
las dimensiones de los puestos de trabajo que permitiran su
adaptacion a las condiciones del proceso.

En este proceso de disefio sobresalen factores de relevancia para el
trabajador que ocupara el puesto, como la temperatura a la que
estara expuesta, el ruido, la iluminacion, el entorno visual, y demas

condiciones ambientales.
4.2 REQUERIMIENTOS DE ESPACIO
La distribucion es basicamente una ordenacion del espacio, los

calculos de las areas individuales de los elementos deben ser la

base de las dimensiones en conjunto.
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Las necesidades de espacio parten del numero y tipo de maquinas
requeridas, del area para el material de espera el area para los
servicios requeridos por el producto y cualquier otra necesidad

especial de espacios.

Existe una formula para calcular los requerimientos de espacio y es
llamado método de calculo de superficies de P. F. GEURCHET
gue proporciona el espacio total requerido en base a la suma de tres

superficies parciales, que son:

Superficie Estética = (Ss)

Superficie Gravitacional = (Sg)

Superficie Evolutiva = (Se)

La superficie estatica (Ss) representa el area fisica que ocupa una
maguina o mueble.

En el cuadro 4.2 aparecen las maquinas, y muebles de Ila

microempresa, con sus respectivas medidas.
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CUADRO 4.2 MAQUINAS Y EQUIPOS DE LA MICROEMPRESA

DESCRIPCION

CANTI
DAD

DIMENSIONES
METROS
(Largo*Ancho*Altura)

EN

No. DE
LADOS
OPERAB
LES

STICKMASCHINEN-
BORDADORA(CAB-20) STN

6.50 * 1.00 * 1.70

KAISERSLAUTERN-
BORDADORA(CAB-20) KLN

6.50 * 1.00 * 1.70

SITCKMASCHINEN-
BORDADORA(CAB-18) STN

6.00 *0.70 * 1.70

KAISERSLAUTERN-
BORDADORA(CAB-15) KLN

5.50*0.95* 1.70

STICKMASCHINEN-
BORDADORA(CAB-12) STN

4.50*0.75*1.70

KAISERSLAUTERN-
BORDADORA(CAB-8) KLN

4.40*0.70 * 1.50

TAJIMA- BORDADORA(CAB-6)
TAM

4.00*0.70 * 1.50

TAJIMA-BORDADORA(CAB-4)
TAM

2.50*0.90* 1.70

TAJIMA-MAQUINA
REBOBINADORA DE HILO-TAM

0.40 * 0.30 * 0.60

ROWMS-MAQUINA CORTE DE
SUAJE NEUMATICA ROWNS-
RWS

1.10*0.90 *1.20

GALVALASER-MAQUINA DE
CORTE LASER- GSER

1.20*0.90 * 1.20

ROWMS-MAQUINA DE
COMPONENTES NEUMATICA-
RWS

0.40 * 0.25 * 1.00
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Con estos datos se puede calcular la superficie estatica, de la
siguiente forma:
Ss =L * A (largo *ancho)

En donde el largo por el ancho, se calcula para cada una de las

maguinas o equipos.

Lo siguiente es hallar la superficie gravitacional (Sg) que representa el
area que necesita un trabajador para el desempefio de su labor,
calculandose de la siguiente forma:

Sg=Ss*N

Donde N es el numero de lados operables de las maquinas o equipos.
Por ultimo la Superficie Evolutiva (Se), que representa el area
necesaria para circulacion, se calcula asi:

Se =K (SS + SQ)

Donde K es un coeficiente Gnico para toda la planta, que esta dado
por la razén entre la altura media de los hombres o mujeres al igual
gue los objetos desplazados sobre el doble de la cota media de
magquinas o muebles.

La superficie total serd por tanto la suma de las superficies parciales
de cada una de las maquinas o muebles del area, y que queda

representada por la siguiente formula:

K = Altura de hombres u objetos desplazados

2 * (Cota medida de maquinas o muebles)
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El detalle de estos céalculos se muestra en el anexo 1, de donde se
observa que la superficie total resultante para las éareas de
produccion y de corte a distribuir es de: 139.41metros cuadrados.

4.3 DISENO DE ALMACENES

Gran parte de lo visto hasta ahora es aplicable también al disefio de
distribucion de almacenes, sin embargo la diferencia entre las areas
productivas radica que en el proceso central de un almacén es el
almacenamiento y no un cambio fisico o quimico como ocurre en las
areas de produccion.

Al igual como se hizo con las areas productivas, recopilando datos
sobre los factores que influyen en la distribucion, podemos recopilar
informacion de las areas de almacenamiento.

Informacién referida al material o articulo a almacenar como: periodo
de almacenamiento, condiciones de almacenado, unidades de carga y
dimensiones de la unidad de carga; e informacion referida a los
elementos o equipos de almacenaje y transporte; asi como cualquier
otro factor relevante para el funcionamiento del almacén.

En el anexo 2 del presente trabajo se encuentran los formatos que

facilitan la recopilacion de la informacion antes mencionada.

4.3.1 FUNDAMENTOS PARA LOS METODOS DE ALMACENAJE

Los siguientes puntos nos proporcionan una guia para el ahorro de

espacio en los métodos de almacenaje:
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Aprovechar las tres dimensiones (Alto, Largo y Ancho).

Hacer las que las dimensiones de las areas de almacenamiento
sean multiplos de las dimensiones del producto a almacenar.
Colocar la dimension longitudinal del material, estanterias o
contenedores, de forma que quede perpendicular a los pasillos
principales.

Usar la anchura apropiada de pasillos y hacer que los pasillos
transversales sean de una sola direccion. (ver anexo 3)
Clasificar los materiales por su tamafio, peso o frecuencia de
movimientos.

Situar los articulos que se vayan a medir, pesar o controlar, en

general cercanos al equipo de medicion, pesaje o control.

4.3.2 EQUIPO DE ALMACENAMIENTO

El almacenamiento en el piso aunque es el mas simple, es el menos

eficiente, consiste en ordenar aleatoriamente los articulos o materiales

en el piso, desaprovechando el espacio volumétrico y dificultando la

localizacion de los articulos.

Tal vez la forma mas practicada de almacenar es mediante la

estanteria y los anaqueles. Estos tienen bajos costos de capital y

mantenimiento, a la vez que aprovechan el espacio cubico, pero

tienen el inconveniente de que ocupan mucho espacio de piso, ya que

necesitan un pasillo por cada dos filas de almacenamiento.
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Por otro lado, mientras la configuracion de estanteria determina el
namero de pasillos, el tipo de montacargas determina el ancho del
pasillo y la altura de la estanteria.

Usualmente los anaqueles tienen la ventaja que permiten ajustar su
distancia vertical, también se pueden modificar para contener cajones,
se puede dividir vertical y horizontalmente con tableros de division.
Los anaqueles perforados, permiten el paso del aire y de la luz, lo cual
reduce la acumulacién de polvo y permite ver los objetos de la parte

de atras del anaquel.

FIGURA 4.1 CARACTERISTICAS DE LOS ANAQUELES
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En cuanto al equipo de transporte a utilizar, el siguiente cuadro

muestra una guia para seleccionar el equipo adecuado:

CUADRO 4.3 GUIA PARA LA ELECCION DE EQUIPO DE
TRANSPORTE

uSo

NECESIDAD

TIPO DE EQUIPO

Uso de transportadores

Cuando las unidades de
carga son uniformes.
Cuando los materiales se
mueven constantemente.
Cuando las cifras de
movimiento, las cargas
unitarias y la situacion de la

ruta no parecen susceptibles

Se incluyen los de gravedad,

rodillos, fajas, discos,
cadena en el suelo, tableros
articulados planos y

movimientos automaticos.

intermitentes dentro de un
area fijada.

Donde los materiales sin
tener que preocuparse por el
cruce de trafico en el suelo,
ni por la variaciéon de la

carga.

de variar.
Cuando el trafico
perpendicular puede ser
soslayado por el
transportador.
Uso de gruas Para movimientos | Los tipos de grda son:

La grua portétil, la de pluma,
la de portico y la gria

puente.
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4.3.3 ALMACEN DE HILOS

Veamos como ejemplo la distribucién de los hilos en el almacén, la
funcién es recopilar, almacenar todo los hilos y su gran variedad, que

llega a la microempresa, procedente de la compra a proveedores.

El almacenista recepciona los conos de hilo que vienen
empaquetados de dos formas: en bolsas o0 en cajas, con cantidades
variables que oscilan entre los 12 y 24 conos por unidad de carga;
este hilado es colocado en pequefias tarimas que sirven para
transportarlo hasta su ubicacion final en el almacén.

En el momento de la recepcidon se debe cotejar la guia de remision del
proveedor con la orden de compra y luego contar las bolsas o cajas

gue se estan recepcionando.

Luego se asignan los slots disponibles al nuevo hilado y se ingresa la
informacion al sistema de almacén, para finalmente proceder a la
ubicacion fisica del hilado.

Este proceso se puede apreciar en la figura 4.2

La descripcion recopilada del material a almacenar se resume en el

cuadro 4.4
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FIGURA 4.2 PROCESO DE RECEPCION DEL HILO

Tl | PRO- DIMEN ITEM CAN. PESO CAN. PESO
P | CEDENCIA | CIONES- S DE TOTAL MAX DE | TOTAL
(CMS) ITEMS * | APROX | ITEMS * | (KG)
L TATH ALMAC. | (KG) TARIMA
S
B | Proveedor 1 Conos | 12 2.7 10 27
ol 5 15
s
a
C | Proveedor 2 13 | Conos | 12 2.4 7 16.8
aj
a

En el se aprecian las unidades de carga, utilizadas por los diferentes

proveedores, asi como sus dimensiones, también aparece el peso

total cuando se maximiza el numero de items en la tarima; esto es, el

peso de la unidad de carga por la cantidad maxima de items.
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CUADRO 4.4 DIAGRAMA DE LA ENTRADA DEL MATERIAL AL

ALMACEN

TARIMA

Pesar y contar
Cajas

:

Descargar camion

Recibir y comparar
Guia con orden

3 Inspeccién y
ponteo de # de
Items

Devolver guia firmada
Proveedor

Asignar a spot

Ingresar informacion al
Sistema

Acomodar fisicamente

91




Con respecto a los slots de los anaqueles, diremos que soportan un
peso aproximado de 40kg y que en cada slot se puede colocar el
aproximado del equivalente a dos tarimas.

Con esta informacion procedemos a disefiar la distribucion. La
situacion en la que se encontré el almacén de la microempresa
cuando se hizo el levantamiento de informacién, era que el limite de
su capacidad habia sido rebasado, los pasillos e incluso los exteriores
gue rodean al almacén se encontraban con tarimas llenas de material
gue no tenian lugar en los anaqueles.

Como ya se ha dicho una de las ventajas de los anaqueles es la
flexibilidad para cambiar su tamafio, esta caracteristica nos permitira

escoger los anaqueles que mejor se adecuen a la capacidad hallada.

4.4 DISENO DE OFICINAS

La distribucién de oficinas suele afectar tanto a la productividad como
a la calidad de vida laboral. Una oficina produce informacion,
subdividida en papeles, archivos electronicos, conversaciones
personales y telefénicas.

Los criterios de distribucion en planta en oficinas, aunque dificiles de
cuantificar, son la reduccion al minimo costo de comunicacion y el
incremento maximo de la productividad de los empleados; por lo que
el objetivo consiste en disefiar distribuciones entorno a los flujos de
trabajo y a los patrones de comunicacion.
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4.4.1 FACTORES EN LA DISTRIBUCION DE OFICINAS

Podemos hablar de un primer factor de proximidad que influye en la
distribucion. ElI hecho de tener facil acceso a los compafieros de
trabajo y a los supervisores fomenta la comunicacion por lo tanto
desarrolla el interés mutuo, a la vez que puede ayudar al empleado a
percibir con claridad lo que se espera de él en el trabajo y en otros
aspectos.

Un procedimiento comun a este factor es intentar maximizar la
proximidad de los trabajadores cuyos empleos requieren una
interaccion frecuente.

La privacidad es el otro factor clave en el disefio de oficinas, las
perturbaciones externas pueden perjudicar el rendimiento del
trabajador. Los trabajadores pueden reaccionar de manera distinta
dependiendo de la labor que hagan, algunos se pueden sentir
favorables a trabajar en oficinas abiertas, mientras que otros pueden
reaccionar negativamente al sentir que pierden algo de control sobre

Su privacidad.

El objetivo de producir tanto proximidad como privacidad a los
empleados plantea un dilema a la gerencia; la proximidad se consigue
abriendo el area de trabajo, la privacidad se obtiene con normas de
espacio mas liberales, puertas, muros divisorios y gruesas alfombras
gue absorban el ruido; es decir con caracteristicas mas costosas que

reducen la flexibilidad de la distribucion.
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Por eso la gerencia tiene que encontrar la mejor solucion entre la
proximidad y la privacidad, para lograrlo se dispone de tres tipos de

enfoques diferentes de distribucién, que se muestran a continuacion.

4.4.2 TIPOS DE DISTRIBUCIONES DE OFICINAS

Se puede clasificar en tres: distribucidbn convencional, distribucion

panoramica y distribucién de planta abierta.

1.- DISTRIBUCION CONVENCIONAL:

Las distribuciones convencionales incluyen oficinas cerradas para las
jerarquias superiores y abiertas para todas las demas, hay largos
pasillos, pero no hay divisiones entre los escritorios, estan todos en
lineas rectas.

Este tipo de distribucién, cada persona tiene asignado un sitio,
localizacion, tamafio y mobiliario, denotan la jerarquia de esa persona

dentro de la organizacion.
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FIGURA 4.3 DISTRIBUCION CONVENCIONAL

2.- DISTRIBUCION PANORAMICA:

En este tipo de distribucibn que surgid a finales de los afos
cincuentas, no hay oficinas privadas, algunas divisiones se logran con
los muebles, no hay lineas rectas y los escritorios tienen cerca alguna

unidad de almacenamiento.

Se utiliza dos conceptos basicos: igualdad y ausencia de lineas
rectas. La igualdad se entiende como la desaparicion de simbolos,
estatus y jerarquia de oficinas., desapareciendo los muros interiores
permanentes, la privacidad visual de la estacion de trabajo se lograba

mediante divisiones curvas que obstruian las lineas de vision.
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Cuando la tarea a realizar exigia completa privacidad, la persona tenia
gue desplazarse a un area privada especial.
La razon principal para la supervision de las oficinas privadas fue que

las divisiones fijas restringian el constante reacomodo de oficinas.

FIGURA 4.4 DISTRIBUCION PANORAMICA

3.- DISTRIBUCION DE PLANTA ABIERTA:
En este tipo de distribucién existen algunas oficinas privadas, hay un

amplio niamero de divisiones, lineas rectas o curvas, superficies de
trabajo, unidades de almacenamiento en una amplia variedad de
tamano y forma.

El concepto clave utilizado fue que las necesidades de cada estacion
de trabajo son variables; los escritorios, sillas y archivos se
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reemplazaron por unidades en que se combinan las superficies de
trabajo.

La modularidad del mobiliario permite la reducciébn de costo de
reacomodo, existen tableros que sirven como superficies de trabajo y
almacenamiento, los archivos se pueden empotrar en mesas de

trabajo o colgar sobre los tableros.

FIGURA 4.5 DISTRIBUCION ABIERTA

La distribucion de planta en la microempresa se distribuira en un nivel
tomando en consideracion y atendiendo criterios de cercania con la
actividad del proceso en la que tenga mayor interrelacion.

El modelo de distribucion aplicado es mas parecido al de planta
abierta, el mobiliario tiene caracteristicas de reacomodo futuros y

funcionalidad para lograr multiples usos de puestos de trabajo las
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instalaciones tienen solo la cantidad necesaria de paredes y muros
divisorios.

En cuanto a posibles factores de distraccion el tratamiento debe ser
aumentar el ruido ambiental para enmascarar sefales que distraigan
al trabajador, como por ejemplo la conservacion de un escritorio
contiguo.

El nivel recomendado de ruido ambiental debe estar en 45 decibeles
aproximadamente.

El area de recepcidon debe proporcionar un monitoreo visual al
recepcionista, del trafico de visitantes, vendedores al igual que los
clientes que entran y salen, permitiendo o evitando su acceso o
simplemente informado., también debe proporcionar cierta privacidad
auditiva para atender ciertas llamadas telefonicas y escribir, ya que
con frecuencia las labores de recepcidon se combinan con las de

secretaria.
En la siguiente figura se muestra la distribucién de planta propuesta a

la microempresa bordados artisticos de hidalgo s.a. de c.v,,

juntamente con las areas que la componen.
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, FIGURA 4.6
DISTRIBUCION PROPUESTA A LA MICROEMPRESA BORDADOS
ARTISTICOS DE HIDALGO S.A. DE CV.
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1.- Oficina secretaria .- Area de disefio 15.- Bafios
2.- Cuarto de compresor .- Almacén 16.- Oficina jefe de prod.
3.- Area de recepcion de prendas .- Area de produccion 17.- Almacén pro. Termi
4.- Oficina administrador 11.- Area de corte 18.- Patio de maniobras y
5.- Oficina compras y ventas 12.- Area de acabado embalaje
6.- Oficina contador 13.- Mantenimiento 19.- Oficina supervisor
7.- Oficina gerencia 14.- Control de calidad
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CONCLUSIONES

Del trabajo realizado se desprende las siguientes conclusiones:

1. Ha quedado establecido que la distribuciéon en planta es la

integracion de toda la maquinaria, materiales, recursos
humanos e instalaciones de la microempresa, en una gran
unidad operativa; que trabaja conjuntamente con efectividad,
minimizando los costos de produccién y elevando al maximo la
productibilidad.

Como consecuencia de lo anteriormente dicho se deduce que
la adecuada planeacion y disefio que se realice de la
distribucion dependera el buen funcionamiento de los procesos
gue se ejecuten en la microempresa.

En la mayoria de los casos, la eficiencia de una distribucion en
planta se puede evaluar en torno a factores como; la inversion
de capital requerida para la nueva disposicion, su flexibilidad y
el costo de manejo de materiales. Estos criterios han sido
utilizados a lo largo de este trabajo para alcanzar el disefio
final.

Existen cuatro tipos de distribucion de planta: por procesos, por
posicion fija, por producto y distribuciones hibridas; la manera
como cada microempresa lleve a cabo su producciéon
determinara el tipo que requiere. En esta distribucion se ha
utilizado la ordenacion por procesos con las maquinas

agrupadas, atendiendo a operaciones de la misma naturaleza y
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teniendo una amplia variedad de productos con volimenes
intermitentes de produccion.
Las fases de la distribucion y los pasos en el proceso de disefio
expuestos en este trabajo, conforman un método ordenado y
aplicable a la situacion de la microempresa; que corrobora la
importancia y eficiencia del planeamiento sistematico de la
distribucion, como método general a seguir en los proyectos de
distribucion.
El disefiar primero el todo sin preocuparnos de los detalles, es
decir, el flujo principal de la distribuciébn sin entrar en la
ordenacion fisica dentro de las areas; nos permite obtener un
modelo claro y preciso de la distribucion, sin restricciones que
puedan limitar nuestra capacidad de disefio.
El proceso de retroalimentacion se da constantemente
conforme se va entrando en detalle de distribucion de cada
area esto quiere decir que en el diagrama general de
bloques, no es definitivo y variara, aunque en aspectos
minimos de acuerdo a las especificaciones de disefio de cada
area, nuevos requerimientos encontrados, cambios de ultimo
momento en las instalaciones y en general cualquier otro tipo
de factor que indica directamente sobre el disefio de la
distribucion.
El sistema de almacenamiento utilizado en el almacén
proporciona una completa utilizacién del espacio, clasificando
los articulos en el espacio disponible, a la hora de llegada al
almacen.

101



9. Esto afiade como ventaja, tener un control total y una buena
accesibilidad para localizar y llegar hasta los articulos
necesitados.

10.La distribucion de oficinas muestra el efecto que la distribucion
ejerce sobre las personas, en cuanto a su productividad en el
puesto y calidad de vida. El disefio de planta abierta en
oficinas, con un é&rea de trabajo grande, con escritorios
modulares y multifuncionales y sin muchas paredes y muros
divisorios; es el mas apropiado para facilitar la comunicacion

entre los empleados a la vez que respeta su privacidad.

10z



RECOMENDACIONES

1. En la realizacién de la distribucion de planta no se debe seguir
pasos improvisados, por el contrario, se debe contar con
modelos y técnicas adecuadas, como el método de planeacion
sistematica de la distribucion; para lograr una eficaz y eficiente
organizacion de cada uno de los factores que intervienen en
ella y de esta manera optimizar tanto herramientas, como
espacio y dinero.

2. La responsabilidad de la distribucion no es solo del ingeniero o
diseflador encargado, si no de toda la empresa en su conjunto.
Desde el desarrollo general de conjunto hasta la elaboracion de
los planos detallados de distribucion, el compromiso y la
participacion de los miembros de la microempresa se hace
necesaria e imprescindible para llegar a los resultados éptimos
esperados.

3. No se debe caer en el error de considerar unicamente como
objetivo de la distribucion el incremento de productividad y la
reduccion de costos. Es también importante enfocar el disefio
gue hagamos al factor hombre, una correcta distribucion en
planta mejorara el nivel de vida de los trabajadores y sus

condiciones de trabajo.
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4. Un proyecto de distribucion es una buena oportunidad para
realizar cambios y eliminar costumbres arraigadas en los
métodos de trabajo, que perjudican las operaciones. El
principal obstaculo para el cambio lo constituyen los propios
trabajadores; este es momento adecuado para que junto con la
nueva ubicacion del area y su ordenamiento fisico, se termine
con habitos de practicas ineficientes.

5. La mejor forma de conseguir el apoyo y la participacion de
todos los trabajadores de la empresa, es hacerlos sentir parte
del proyecto. Se debe pedir la opinibn e ideas de quienes
quieran aportar algo a la nueva distribucion. Un método
recomendable es disponer de buzones y hojas para recabar

sugerencias.
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REALIZACION DE TRABAJOS FUTUROS

1. El trabajo realizado es un prototipo para convencer a la

direccion que en un tiempo a futuro se podran agregar
simulaciones por computadora o planos en tres dimensiones,
elaborados en programas de computacion.

Ya que la misma distribucibn de planta serviria para la
construccién de una segunda planta ya que cuenta con las
mismas dimensiones de la primera planta.

Con el desarrollo del nuevo disefio del proceso productivo se
podria tomar como modelo para el célculo de tiempos y
movimientos al igual que se podra utilizar mejor el espacio
disponible en la microempresa Bordados Artisticos De Hidalgo
S.A.de C.V

RECOMENDACIONES GENERALES

ENTRENAMIENTO

Procure que el nuevo personal trabaje como operador de
maquina por un corto tiempo, para que aprenda en primera
instancia como un buen bordado se construye y como se
conjugan las diferentes facetas del proceso para una buena
produccidén; como son la atenciones, bobinas, aceite etc.

Conserve muestras de bordados, tanto de mala calidad como
de buena calidad, marque notas o tips e inclusive trucos que

utiliza al producir diferentes tipos de trabajo.
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BORDADO

* Sino se tiene el tiempo para una muestra en un nuevo turno o
en una nueva orden cuando se encuentra en produccion, solo
vea cuidadosamente la primer corrida con extremo cuidado,
con la experiencia adquirida en mi instancia es que algo va a
salir mal, serd la primera corrida.

* Es importante tener por lo menos 3 pares de aros disponibles
para las maquinas en cada uno de los tamafos que utiliza
regularmente, ya que en unos minutos de una maquina

detenida son mas caros que un aro.

MANTENIMIENTO
* Cuando se tiene una microempresa dedicada al bordado, las
jornadas de trabajo deben ser definidas para que el distribuidor
de refacciones y el encargado de darle mantenimiento se
programen.
El tipo de mantenimiento a una maquina bordadora es el
mantenimiento preventivo, este consiste en la reparacion de alguno de
los componentes de la maquina, puede ser una soldadura pequefia, el
cambio total de una tarjeta, o el cambio total de un dispositivo.
Resulta mas barato cambiar algun dispositivo que el tratar de
repararlo pues muchas veces se ve uno limitado de tiempo y con
sobre carga de trabajo, ademas que se necesitan aparatos especiales

para probar algunos dispositivos.

10¢



Hay que tener presente que en la microempresa las maquinas
bordadoras trabajan las 24 horas del dia, ademas de
recomendaciones especificas del fabricante, todas las partes que
requieren de la lubricacion se deben limpiar y aceitar después de 20
horas continuas de trabajo, al igual que el cangrejo se debera
aceitarse entre las 8 horas de labor, el calor generado por los
componentes no puede dispersarse adecuadamente por que esta
atrapado en la capa de polvo, las particulas de grasa y aceite que
puede contener el aire del ambiente se mezclan con el polvo, creando
una especie de capa aislante que refleja el calor hacia los demas

componentes, con lo cual se reduce la vida util del sistema en general.

Por otro lado, el polvo contiene elementos conductores que pueden
generar cortos circuitos entre las trayectorias de los circuitos impresos
y tarjetas de periféricos.

Si se quiere prolongar la vida util del equipo y hacer que permanezca
libre de reparaciones por muchos afos se debe realizar la limpieza
con frecuencia.

Hay que recordar que el mantenimiento preventivo es siempre Uutil

para la maquina y no provocara un trabajo correctivo.

NIVELACION DE LA MAQUINA
* Mientras la maquina trabaja se debe observarse
detalladamente todo lo que esta unido a ella. Si se observa que

hay demasiada vibracién se tendra que nivelar el equipo, ya
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gue las tarjetas de circuitos deben estar selladas para funcionar
correctamente, ademas que se evitan dafos.

Una vibracion excesiva en alguna parte u otro nivel de la
maguina puede ser resuelta facilmente, agregando gomas en

las patas o soportes del equipo.

SEGURIDAD

Las instalaciones eléctricas deben ser preferentemente aéreas.
Colocar un botiquin de primeros auxilios en un lugar visible.
Determinar y sefialar zonas de seguridad.

Mantener las instalaciones, sanitarios debidamente limpios y
ventilados, evitando el contacto directo con otras areas.

Tener un extintor en un lugar visible.

Dejar pasillos libres (ancho minimo de 1.2 metros).

Mantener cada area solo con materiales que le corresponden.
No acumular los desperdicios de las telas al igual que el
desperdicio del material sobrante de las aplicaciones.

Tener a la mano teléfonos de emergencia: policia, bomberos,
Cruz roja entre otros.

Hacer plan de evacuacion de emergencia.
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PICTOGRAMAS O SENALES USADOS EN MAQUINAS DE
BORDAR

Trabajar sin dispositivos de seguridad es peligroso, al cambiar el hilo

de bobina, la aguja, o efectuar la limpieza, etc., desconectar el
interruptor general de la maquina.

Los siguientes pictogramas se deben ubicar en un lugar visible.

SENALES DE SEGURIDAD

A A

AR
LIGRO

SENALES DE PROHIBICION

o

Prohibido furnar

Entrada prohibida a personas

PROHIBIDO no autorizadas

CONSUMIR
ALIMENTOS
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SENALES DE OBLIGACION

s

F'roten:u:injn--n_bl-i-gatnria del -
. Proteccidn obligatoria de las
nidlo fmanos

SENALES CONTRA INCENDIOS

EXTINTOR

SENALES DE SALVAMENTO

Wia ! Salida de socorro

A

SALIDA CE
EMERGENCIA

11C



ANEXOS



ANEXO 1

CALCULO PARA HALLAR LA SUPERFICIE TOTAL REQUERIDA
SEGUN LA FORMULA DE P. F. GUERCHE
(Del capitulo IV, Pag. 85)

MAQUINA Largo Ancho Alto (mts) | No. De lados
(mts) (L) (mts) (a) (H) operables
SNT 1 (CAB 20) 6.50 1.00 1.70 1
SNT 2 (CAB 20) 6.50 1.00 1.70 1
KLN (CAB 20) 6.50 1.00 1.70 1
SNT (CAB 18) 6.00 0.70 1.70 1
KLN (CAB 15) 5.50 0.95 1.70 1
STN (CAB 12) 4.50 0.75 1.70 1
KLN (CAB 8) 4.40 0.70 1.50 1
TAM (CAB 6) 4.00 0.70 1.50 1
TAM (CAB 4) 2.50 0.90 1.70 1
TAM 0.40 0.30 0.60 1
Rebovinadora
RWS Corte 1.10 0.90 1.20 1
suaje
GSER 1 Laser 1.20 0.90 1.20 1
GSER 2 Laser 1.20 0.90 1.20 1
RWS 0.45 0.25 1.00 1
Componentes
Total altura 20.1m

K = 1.65/(2(20.1/14)) = 0.574
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CALCULO DE LAS SUPERFICIES PARCIALES Y SUPERFICIE

TOTAL:
Ss Sy @) Se
ESTACION S total
(L) *(A) | (S)*(N) | Se+Sy | K*1
E1l 6.5 6.5 13 | 7.462 | 20.46
E2 6.5 6.5 13 | 7462 | 20.46
E3 6.5 6.5 13 | 7.462 | 20.46
E 4 4.2 4.2 8.4 | 4821 | 13.22
E5 5.2 5.2 10.4 | 5.969 | 16.36
E6 3.3 3.3 6.7 | 3.845 | 10.54
E7 3.0 3.0 6.1 | 3501 | 9.60
ES 2.8 2.8 56 | 3214 | 881
EO 2.2 2.2 45 | 2583 89
E 10 0.12 0.12 0.24 | 0.137 | 0.37
E 11 0.99 0.99 1.98 | 1.136 | 3.11
E 12 1.8 1.8 216 | 1.239 | 3.39
E 13 1.8 1.8 216 | 1.239 | 3.39
E 14 0.11 0.11 0.22 | 0.126 | 0.34
Stom | 139.41
MTS?
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ANEXO 2

FORMATOS PARA LA RECOPILAQION DE INFORMACION EN
ALMACEN
(Del capitulo IV, P4g. 85)

ALMACENAJE DE PELLON Y MATERIAL DE APLICACION

Material | Descripcién | Cantidad | Fecha | Fecha No. Metros No.
Del Entrante De De De Requeridos De
Material De Ingreso | Salida Disefio (Produccién) Dias

Material (utilizacion) De

Almacenamiento

OBSERVACIONES:
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ALMACENAMIENTO DE HILOS

Clave | Descripcién | Fecha de | Fechade Numero Numero
Del Del Ingreso de | Salida de De De
Hilo Hilo Hilos Hilos Disefio Dias De
(unidades) | (Unidades) | (Utilizacién) | Alimacenamiento

OBSERVACIONES:
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ANEXO 3

GUIA PARA LA DISTRIBUCION DE PASILLOS
(Del capitulo IV, P4g. 86)

PRINCIPIOS

DESCRIPCION

Hacer los pasillos rectos

Disponer de tan pocos angulos como
sea posible y, sobre todo, evitar esquinas
ciegas (sin visibilidad).

Conservar los pasillos despejados

No permitir salientes de maquinaria
dentro de los pasillos, ni equipos,
columnas, extintores de fuego o fuentes
para beber.

Marcar los limites de los pasillos

Marcar en el suelo los limites de los
pasillos. Con solo esto se puede
conseguir la ordenacibn de una
distribucién confusa.

Situar los pasillos con vistas a
lograr distancias minimas

Las tablas y diagramas de flujo, y otros
medios de analisis de movimientos y
proximidad nos diran donde existen
mayor trafico, es decir, donde deberan
estar los pasillos.

Disponer pasillos de doble acceso

Los pasillos situados a lo largo de una
pared desnuda, o contra la espalda de
una zona, o sea, solo ofrecen la mitad de
su utilidad potencial.

Disponer de pasillos principales

Usar los pasillos principales para el
trafico de primer orden a través de toda la
microempresa; usar econémicamente los
subpasillos para la distribucion dividiendo
0 no por zonas los tipos o elementos del
equipo de manejo.

Disponer de las intercepciones a
90°

Los pasillos que se interceptan en angulo
distinto del recto causan una enorme
perdida de superficie de suelo.
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