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INTRODUCCION

Como consecuencia de las necesidades econdmicas, y con el fin de lograr su
auto sostenimiento, la fundacién San Carlos Borromeo se ha visto en la
obligacion de aprovechar los recursos disponibles en el taller de

confecciones, para asi eliminar su dependencia de la mision Suiza.

El caracter de esta investigacion se centra en el estudio y el disefio de
estrategias de unidades de negocio para la utilizacion o6ptima de los
anteriormente mencionados recursos con los que dispone la fundacion, todo
esto mediante la realizacion de diagnosticos de la situacion, calculos, disefios

de lineas de produccion, desarrollo de métodos y definicion de productos.

El desarrollo de esta investigacién, que se espera iniciar en agosto del 2004
y concluiria a mas tardar en el mes de noviembre del 2004, tendria como
impacto el avance positivo de la fundacion San Carlos Borromeo junto con el
comedor estudiantil, los jardines infantiles y todas las instituciones que estan
bajo su patronato. Asi mismo el resultado de la eficaz evolucion del proyecto

repercutiria favorablemente en la comunidad.




1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1 DESCRIPCION DEL PROBLEMA

la fundacion San Carlos Borromeo fue creada en el afno 1993,como
respuesta a la necesidad de coordinar y administrar las actividades que se
venian adelantando o en el modelo de desarrollo social y comunitario San
Carlos Borromeo, el cual fue producto de una idea global de desarrollo social
y comunitario sin cefiirse a un esquema rigido de un analisis minucioso de la
realidad social y economica que se venia dando desde la fundacion del
barrio los olivos en el ano 1982 , bajo los gobiemos de Julio C. Turbay y
Belisario Betancourt. Este modelo fue impulsado por fa misién Suiza, la cual

fue de gran apoyo en el surgimiento de este proyecto.

La fundacién con una personeria juridica eclesiastica, otorgada por la
arquidiocesis de Barranquilla, 15 socios fundadores, que componen la
asamblea general como maxima autoridad permanente compuesto por
nueve miembros que representan la arquididécesis de Barranquilla y a la
comunidad Suiza. Tiene la administracién del colegio San Carlos Borromeo,

los talleres industriales, los jardines infantiles, el restaurant}_ escolar y los
Af
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convenios celebrados con el sena, el ICBF y la univegsidad Simén Bolivar

(CAIFAN) centro de atencion a la familia. l
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En la actualidad la fundacién San Carlos Borromeo al ver que la misién Suiza
le ha reducido sustancialmente su apoyo econoémico, se ha visto en la
necesidad de crear y poner en funcionamiento un modelo de produccién
utilizando los recursos disponibles en los talleres industriales , para lograr su

autosuficiencia , sin dejar de lado la parte pedagégica.

El taller industrial de confecciones, cuenta con maquinaria adecuada para
la obtencion de una buena productividad, pero se hace necesario adquirir
otras maquinas que son claves para el logro del objetivo. Estas maquinas no
se han sabido aprovechar, debido a que la fundacion no ha tenido una

vision centrada hacia la produccion.

Otros factores que han influido en el desaprovechamiento del taller son:

= lLa inexistencia de una estructura organizacional, que exija la
responsabilidad en el aprovechamiento de los recursos disponibles en el

taller.

= Falta de capacitacion del personal para la ejecucién de sus labores, lo

cual influye en la calidad de los productos.
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= (Carencia de mantenimiento preventivo de forma peridédica en las

maquinas, para evitar dafos que paren el proceso productivo.

= (Condiciones ambientales de trabajo inadecuadas para el buen

desemperio de los trabajadores en cada uno del taller.

= [alta de equipos de seguridad industrial en los talleres.

= La fundacién San Carlos Borromeo hasta el momento ha venido
produciendo por pedidos , los cuales son hechos esporadicamente
debido a que aun no se han establecido estrategias de marketing , que
permitan que los productos sean conocidos por un mercado mas amplio.
Cabe decir, que la fundacion ha perdido gran parte del mercado

estudiantil, debido a la calidad del producto.

El grupo investigador plantea entre otras las siguientes alternativas para

mejorar los métodos de produccion actuales.

s Implementar un método de produccion estandarizado que permita

incrementar la produccion en el taller de confecciones.

= Por medio de planes de marketing, dar a conocer los productos que ofrece

la fundacion.




Dotacion del taller con los implementos de seguridad industrial.

Establecimiento de una estructura organizacional

fundacion.

Introducir personal capacitado al taller.

Mejorar las condiciones ambientales de trabajo.

bien definida en la




1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

De acuerdo a o planteado anteriormente se busca dar solucion al

interrogante:

¢, Como lograr a partir de un estudio, disefiar procesos productivos para un
mejor aprovechamiento de los recursos disponibles en el taller de

confecciones de la fundaciéon San Carlos Borromeo?
1.2.1. Sistematizacion

¢ Como realizar un diagnostico del estado actual de las maquinas y equipos
del taller de confecciones y verificar si cumplen con los requisito necesarios

para el inicio de un proceso productivo?

¢Cudles serian los pasos para disefiar los procesos productivos

correspondientes en el taller de confecciones?

¢Seria factible la implantacion de un modelo productivo en el taller de
confecciones, para su optima utilizacion?

¢Coémo y cuales serian los productos que se elaboraran;en el taller de

[

confecciones que se ofreceran al mercado meta?
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¢,En que forma ia fundacion San Carlos Borromeo y la comunidad se
beneficiarian con la eficaz evolucion del proyecto, realizado por el grupo

investigador?




2. JUSTIFICACION

La realizacion de este proyecto es de gran importancia para la Fundacion
San Carlos Borromeo, ya que con él se pretende dar soluciones a los
problemas econémicos por los que atraviesa actualmente, debido al retiro del
apoyo economico por parte de la Mision Suiza y el desaprovechamiento de

los recursos disponibles en el taller de confecciones.

Con la ejecucion de este proyecto se busca evaluar las condiciones actuales
del taller de confecciones, con el fin de disefar procesos productivos que
maximicen la productividad, partiendo de la calidad en los productos

elaborados y la optimizacion de los recursos disponibles.

Es importante destacar que el principal propdsito es alcanzar la
autosuficiencia de la Fundacién San Carlos Borromeo a través de la
produccion del taller, con lo cual se pueda garantizar la prestacion de los
servicios sociales y comunitarios que hasta el momento se han venido

desarrollando.
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3. OBJETIVOS

3.1. OBJETIVO GENERAL

Diseniar procesos productivos en el taller de Confecciones, de la fundacion

San Carlos Borromeo.

3.1.1. OBJETIVOS ESPECIFICOS

= Realizar un diagnostico de las instalaciones del taller de confecciones,
para verificar si cumplen con los requisitos necesarios para un proceso

productivo.

= Elaborar estrategias que ayuden a la plena utilizacion de los recursos

disponibles en el taller de confecciones.

« Diseriar y estandarizar los procesos productivos del taller de Confecciones,

para que estos sean 6ptimos al momento de la produccion.

= Establecer los costos minimos para la ejecucion del proyecto, con.miras a

la implementacion del mismo.




4. MARCO DE REFERENCIA

4.1. ANTECEDENTES

Al iniciar el siglo XXl con un amplio mercado y una capacidad de primera
linea en la manufactura en Europa, el pacifico sur y china, tanto la
oportunidad como la necesidad de competencia técnica crecen en forma
drastica. Casi todas las industrias, negocios y organizaciones de productos
se enfrentan a la necesidad de reestructurarse para operar con mayor
efectividad en un mundo competitivo. Cada segmento de estas
organizaciones deben aumentar la intensidad de sus esfuerzos para
disminuir los costos y mejorar la calidad, al mismo tiempo que trabajan con
fuerza de trabajo reducida. La efectividad en los costos con una calidad
mejorada dentro de una planta con capacidad restringida es el resultado final
de la ingenieria de métodos, los estandares de tiempos equitativos y una
mayor motivacion de los empleados mediante la introduccion de sistemas de
administracion de compensaciones modemos.

Estas técnicas son claves del mejoramiento de la productividad en cualquier
organizacion de negocios, industrial o de servicios y aun mas, el éxito de
una linea de producto conduce a nuevos productos e innovaciones. Estas
técnicas son las que los japoneses usaron de forma efectiva en relacion con

sus conceptos de produccion ligera, que hacen hincapié en le estudio de
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métodos y el empleo de equipos multidisciplinarios de trabajadores que

utilizan instalaciones altamente flexibles y cada vez mas automatizada.

Frederick Taylor, se reconoce como el padre fundador moderno del estudio
de tiempos en Estados Unidos. Sin embargo en Europa en 1760, Jean
Rodolphe Perronet, un ingeniero francés que hizo estudios de tiempos
exhaustivos de la fabricacion de clavos, en tanto que 60 afos antes, un
economista inglés, Charles Babbage, también habia hecho estudios similares
y en la misma industria’. Taylor comenzé su trabajo de estudios de tiempos
en 1881, en esa época desarrollo un sistema basado en la “tarea”, propuso
que la administracion planeara el trabajo de cada empleado al menos un dia
antes. Los trabajadores recibiran instrucciones completas y por escrito de las
tareas y los medios para lograrlo. Taylor recomendo desglosar el trabajo en
pequefias divisiones de esfuerzos conocidas como “elementos”. En 1903
Taylor presentd su estudio de administracién de planta, que contenia los
elementos de la administracion cientifica: estudio de tiempos,
estandarizacion de todas las herramientas y tareas, uso de departamentos
de planeacion, empleos de reglas de calculos e implementos de apoyos
similares, tarjetas de instrucciones para trabajadores, bonos de desemperio,
tasas diferenciales, sistemas de clasificacion de productos y sistemas

modernos de costos.

' Niebel. Beniamin. Ingenieria Industrial: Métodos. estandares v discfios de trabajo, México 2001, Pag.
5 -7
I




Otra contribucion conocida de Taylor fue el descubrimiento del proceso de
Taylor- White de tratamiento ténmico del acero para herramientas. Desarrollo
una manera de endurecer una aleacion del acero al cromo-tungsteno sin que

quedara quebradizo.

En cuanto a Frank y Lilian Gilbert se enfocaron mas hacia la parte del
movimiento corporal y desarrollaron la técnica modema del estudio de
movimientos, que se puede definir como el estudio de movimientos del
cuerpo humano al realizar una operacion, para mejorarla mediante la
eliminacion de movimientos innecesarios, la simplificaciéon de los necesarios
y el establecimiento de la secuencia de los movimientos. Los Gilbert fueron
los responsables del asocio del estudio detallado del movimiento corporal

con el aumento de la produccion.

En la etapa contemporanea de la industria hay nombres que se pueden citar
debido a sus trabajos o aportes que han brindado mucho a la ingenieria.
Autores como Carl Barth, un asociado a Taylor, que desarrollo una regla de
calculo para la producciéon con la que se detemminaban las combinaciones
mas eficientes de velocidades y alimentaciones en cortes de metales,

también es notorio su trabajo para determinar holguras.

Harrington Emerson escribié el libro “doce principios de eficiencia” en la que

intenta reformar la administracion sobre los procedimientos para una
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operacion eficiente, es reconocido por su enfoque llamado ingenieria de la
eficiencia.

En 1917 Henry Lawrence Gantt desarrollo sencillas graficas que miden el
desempeno al igual que muestran la programacién. Gantt se conoce también
por el desarrollo de un sistema de salarios que compensaba a los
trabajadores por un desempeno mejor que el estandar, eliminaba
penalizaciones por fallas y ofrecia al jefe un bono por cada empleado
estandar’. El hizo hincapié en las relaciones humanas y promovié la

administracién cientifica como un acelerador inhumano del trabajo.

Los anteriores trabajos dieron paso al surgimiento del diserio del trabajo, que
es una disciplina bastante nueva referente al disefno de las tareas, estaciones
de trabajo y entorno laboral para ajustarlo mejor al operario, esto también se
conoce como ergonomia. Las contribuciones para el surgimiento del disefio
del trabajo se deben a la seleccion, capacitacion y experimentos militares

durante la primera y segunda guerra mundial.

Hoy en dia, gracias al legado de los anteriores autores, se practican en las
industrias métodos, estandares y disefno de trabajo, se tiene mucho en

cuenta al trabajador y se analizan factores como sexo, edad, salud y

n,
YA

bienestar, tamano fisico, fuerza, amplitud, actitudes,;-'a‘p‘titude'év ,J\Qe
P 3
(& A

? Arbones, Milasani, Distribucion de los recursos, Barcelona 1989, Pag. 17 - 2?
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capacitacion, satisfaccion en el trabajo y respuesta a la motivacién. Por otro
lado es evidente que el uso de técnicas computarizadas se incrementara,
varios sistemas de tiempo, de produccidn y de muestreo estan
computarizados en su totalidad a y otra vez cada centro dentro los que se
destacan el MOST y WOCOM. Estos sistemas simplifican el trabajo y
permiten al encargado de una planta centrarse en otros puntos importantes

para el desarrollo de ésta.

14




4.2. MARCO TEORICO

Ingenieria de manufactura se refiere al disefio de los procesos de
manufactura y de la secuencia de los procesos para fabricar articulos de

buenos niveles de calidad a menor costo.

Antes de realizar un disefio de proceso productivo, se debe conocer bien los

procesos y los procedimientos de manufacturas del producto a elaborar®.

Los alcance de la ingenieria de métodos y el estudio de tiempos comprende
el disefio, la formulacién y la seleccion de los mejores métodos, procesos,
herramientas, equipos diversos y especialidades necesarias para
manufacturar un producto después de que han sido elaborados los dibujos y

planos de trabajo en la seccion de ingenieria de trabajo.

Los términos analisis de operaciones, simplificacién del trabajo e ingenieria
de métodos se utilizan con frecuencia como sinénimos. En la mayor parte de
los casos se refieren a una técnica para aumentar la produccién por unidad
de tiempo y, en consecuencia, reducir el costo por unidad. La ingenieria de

métodos implica trabajo de analisis en dos etapas de la historia de un

* Eric M. Malstron. profesor y cabera del departamento de Ingenieria Industrial, universidad de
Arkansas.

1S




producto, continuamente estudiara une trabajo para hallar una mejor manera

de elaborar el producto.

Para desarrollar un centro de trabajo, fabricar un producto o proporcionar un
servicio, el ingeniero de métodos debe seguir un procedimiento sistematico,

el cual comprendera las siguientes operaciones:

1. Seleccién del proyecto.

2. Obtencién de los hechos

3. Presentacion de los hechos

4. Efectuar un andlisis

5. Desarrollo del método ideal.

6. Presentacion del método

7. Implantacion del método

8. Desarrollo de un andlisis de trabajo

9. Establecimiento de estandares de tiempo.

10. Seguimiento del método

La Westinghouse Electric Corporation, en su programa de Analisis de
Operaciones propugna los siguientes pasos para asegurarla obtencién de los

resultados mas favorables:

= Hacer una exploracion preliminar
» Determinar el grado o intensidad justificable del analisis de operaciones

16




= Elaborar diagramas de proceso

= |nvestigar los enfoques necesarios para el analisis de operaciones
= Realizar un estudio de movimientos cuando se justifique

= Comparar el método en uso con el nuevo método

» Presentar el método nuevo

= Verificar la implantacion de este

= Corregir los tiempos

= Seguir la operacion del nuevo método
La ingenieria de métodos se puede definir como el conjunto de

procedimientos sistematicos para someter a todas las operaciones de trabajo
directo e indirecto a un concienzudo escrutinio, con vistas a introducir
mejoras que faciliten mas la realizacidn del trabajo y que permitan que este
se haga en el menor tiempo posible y con una menor inversion por unidad
producida, por lo tanto el objetivo final de la ingenieria de métodos es el
incremento en las utilidades de la empresa. Existe una estrecha asociacion
entre las funciones del analista de tiempos y las del ingeniero de métodos.
Para cerciorarse de que el método que se prescribe es el mejor, el ingeniero
especialista en estudio de tiempos con frecuencia asume el papel de un

ingeniero de métodos*”.

Estudio de tiempos es una técnica que se conoce como medician del trabajo,

comprende la técnica de establecer un estandar de, t’ig‘fﬁpo permisible para

| D

* Westinghouse Electric Corporation.

17 ' /




realizar una tarea determinada. El analista de estudios de tiempos tiene

varias técnicas que se utilizan para establecer un estandar.

Otro aspecto importante que tienen las empresas es la obligacion de velar
por la salud e integridad fisica de los trabajadores, por lo que se hace
necesario establecer un programa de seguridad industrial, que garanticen la

proteccion del trabajador.

La Evaluacion de los riesgos laborales es el proceso dirigido a estimar la
magnitud de aquellos riesgos que no hayan podido evitarse, obteniendo la
informacion necesaria para que los Empresarios estén en condiciones de
tomar una decision apropiada sobre la necesidad de adoptar medidas

preventivas, y en tal caso, sobre el tipo de medidas que deben adoptarse.

Los riesgos que se identificaron mediante la observacion, se resumen en el

siguiente cuadro con sus respectivas medidas de control sugeridas.

Actualmente se reconoce que la evaluacion de riesgos es la base para una
gestion activa de la seguridad y la salud en el trabajo.

Todo empresario debe:

» Planificar la accion preventiva a partir de una evaluacion inicial de riesgos.
» Evaluar los riesgos a la hora de elegir los equipos de trabajo, sustancias o

preparados quimicos y del acondicionamiento de los lugares de trabajo.
18




La evaluacion inicial de riesgos debera hacerse en todos y cada uno de los

puestos de trabajo de la empresa, teniendo en cuenta:

a. Las condiciones de trabajo existentes o previstas.
b. La posibilidad de que el trabajador que lo ocupe sea especialmente
sensible, por sus caracteristicas personales o estado biologico

conocido, a alguna de dichas condiciones.

La |dentificacidn de los peligros, la evaluacidn y el control de los riesgos
ademas de aplicarse en todas las areas de la Empresa debe actualizarse

cada vez que se presenten cambios, tales como:

e Se tenga una nueva tarea, una nueva area de operacion, un nuevo
proyecto o se introduzca un equipo nuevo.

e Se modifiquen procedimientos o estandares por razones operativas o
por recomendaciones de investigaciones de accidentes.

e Cuando ocurran cambios en los procesos.

e La eleccidn de equipos de trabajo, sustancias o preparados quimicos,
la introduccion de nuevas tecnologias o la modificacion en el
acondicionamiento de los lugares de trabajo.

e Elcambio en las condiciones de trabajo.

19




e La incorporacion de un trabajador cuyas caracteristicas personales o
estado biolégico conocido los hagan especialmente sensible a fas
condiciones del puesto.

e Asociacién con eventos extemos tales como desastres naturales,

ambientales o fallas de terceros.

20




4.3. MARCO CONCEPTUAL

Autosuficiencia: Estado del que puede satisfacer sus necesidades
valiéndose de los recursos exclusivamente d e sus propios medios.

Calidad: Hace referencia al cumplimiento de las especificaciones exigidas
por los clientes y la norma ISO, que deben tenerlos productos.

Capacidad productiva: son los medios para ejecutar a plenitud un proceso
productivo.

Condiciones ambientales de trabajo: Se refiere a las condiciones minimas
de trabajo (temperatura, humedad, ventilacion, luz, higiene) que deben existir
en los talleres para el desarrollo de la actividad.

Confeccion: es el arte de elaboracién de prendas de vestir u elementos de
aseo.

Disefio: es la actividad creativa que consiste en determinar las propiedades
formales o las caracteristicas exteriores de los objetos que se van a producir
artistica o industriaimente.

Distribucion: Es la ubicacion légica de las maquinarias de acuerdo al
recorrido de la fabricacién de un producto.

Distribucion de planta: es la distribucion de las instalaciones y la
maquinaria de acuerdo al flujo del material.

Estructura organizacional: es donde se encuentra plasmado ef arregio o
disposicidn de las diversas partes que componen una orgégizacién. 2
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Estudio de métodos y tiempo: Es la medicidén del trabajo, se refiere a una
técnica para aumentar la produccidbn por unidad de tiempo y, en
consecuencia, reducir los costos por unidad.

Inspeccion: es el proceso de verificacion de las actividades en proceso.
Instalacion: es todo lo que conforma la planta.

Mantenimiento: es la accion de reparar y mantener en buen estado de
servicio los bienes de equipos, materias primas, stocks, etc., de una empresa
industrial

Mantenimiento preventivo: caracterizado por un programa de revisiones
periddicas en funcion del tiempo o del servicio.

Mantenimiento correctivo: consiste en la reparacién de las averias de poca
importancia y de corta duracion.

Manufactura: es la fabricacion en gran cantidad de productos industriales
apoyados con son maquinaria.

Mejora: se refiere a las actividades correctivas para lo que se quiere mejorar.
Métodos: Procedimiento o pasos a seguir para la elaboracion de los
productos.

Proceso: Conjunto de actividades para la elaboraciéon de un producto.
Productividad: se refiere al incremento simultaneo de la produccion debido
a la modemizacion y a la mejora de los métodos de trabajos.

Reingenieria: reestructurar los procesos e instalaciones con el fin de mejorar -

la productividad.




Salud Ocupacional: Programa de reduccién de peligros y riesgos de trabajo,

dentro de la planta.

Taller: Se define como el lugar en donde se efectuan trabajos concernientes
a una actividad especifica.

Tiempo Estandar (Ts): Es el tiempo real, que se gasta una persona para

realizar una operacion.
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5. HIPOTESIS

El diseflo del método de produccion se desarrolla con base en los datos
obtenidos con los estudios de Métodos y Tiempo en el taller de
confecciones; este estudio proporcionara informacion como: tiempo estandar
del proceso, numero de unidades por tiempo, secuencia del proceso
(recorrido del producto), cantidad de actividades a desarrollar durante el
proceso, para la determinacion de la redistribucion del taller, de manera que
permita la implantacion de un modelo productivo que optimice los recursos

de este taller.
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6. VARIABLES

Variables Descripcion Dimensiones Indicadores
Tiempo que
demora el | Tiempo  promedio
Tiempo producto en entrar | de  fabricar  una |Segundos,
y salir de cada|unidad del producto. |minutos, horas.
una de las etapas
L | delproceso. | -
Cantidad de
producto en|Demanda del [ Numero de
Produccion determinada mercado unidades
unidad de
tiempo.
Numero de lineas
Linea de | Diversidad de | Cantidad de productos
producto producto que se
' pueden producir. | Tipo Modelo de
producto
Razén de
Eficiencia produccién  real | Cantidad de |[Numero de
en el tiempo |productos unidades / tiempo
estandar
Requisitos Especificaciones: Nivel de
Calidad exigidos por los|Modelo. aceptacion del
clientes. Dimensiones. producto en el
mercado.
Son las | luminaciéon, ruido, [ Grados,
Entomo de | condiciones temperatura, decibeles,
trabajo ambientales  de|ventilacién, higiene, |frecuencias,
trabajo seguridad. distancias.
Cantidad de flujo
de liquidez
Costos necesario para | Cantidad de dinero |Costo / actividad
desarrollar  una|invertido
actividad
Costo -| Margen de
beneficio contribucién que |Cantidad de dinero|TIR

se obtiene de una

obtenido

inversiéon

Tasa de interés de
retormo
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7. DISENO METODOLOGICO
7.1. TIPO DE INVESTIGACION Y METODOLOGIA
7.1.1 Tipo de investigacion

La investigacion que se desarrolla es de tipo cuantitativa, debido a que se
estan disefiando métodos de produccion, que requieren de la toma de datos

en forma detallada de cada uno de los pasos del proceso.
7.1.2. Metodologia

La investigacion ha tenido un enfoque de tipo cuantitativo, porque lo que se
quiere lograr en este estudio es el disefio de un método de produccion que
incremente las utilidades optimizando los recursos disponibles en el taller de

Confecciones.
7.2. UNIVERSO POBLACION Y MUESTRA

Debido a la naturaleza de la investigacion no se ha tomado una-poblacion
SN
especifica, porque solamente se esta trabajando con;;el taller de‘;
confecciones. SR, =
\";.‘;; /’
s o
20 \\f-f‘ A \‘-\‘;'//
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7.3. TECNICAS Y FUENTES DE RECOLECCION DE INFORMACION

Para la recoleccion de la informacion, el grupo investigador dispuso de las

siguientes técnicas y fuentes que se muestran a continuacion.

7.3. 1. Técnicas

7.3.1.1. Técnicas primarias:

= Observacion directa

» Entrevista al director de la fundacion

= Entrevista a los encargados del taller

7.3.1.2. Técnicas secundarias:

= | [uvia de ideas

7.3.2. Fuentes

7.3.2.1. Fuentes primarias:
= Taller de confecciones de la fundacion San Carlos Borromeo

= Asesor del proyecto

7.3.2.2. Fuentes secundarias:
=  Textos

o




* [nternet

= Personas con experiencia en el tema
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8. DESRROLLO DE CAPITULOS

8.1. CAPITULO 1

8.1.1. Analisis de la observaciéon del Taller de Confecciones.

El estudio de las condiciones del Tatller de Confecciones, esta directamente
relacionado con los procesos de transformacion de los productos y, al grado
de flexibilidad que existe en la capacidad de las operaciones para adaptarse

al cambio del disefio del producto y del volumen de produccion.

Mediante estudios de campo realizados en el area de produccion, se puede
determinar que al momento de analizar un proceso productivo, es de vital
importancia evaluar todos los factores que estan directamente relacionados
con la elaboracion de los productos. Estos factores son: Maquinaria,

Instalaciones y el Personal.

Un factor importante es la capacidad de las Instalaciones fisicas, ya que ésta
influye en gran parte en el desarrollo de un proceso productivo. Teniendo en
cuenta los requisitos exigidos para el funcionamiento del Taller de
confecciones, se ha determinado que el sitio donde funciona éste, no cuenta
con el espacio y las condiciones ambientales de trabajo requeridos para el

buen desarrollo del proceso productivo.
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En cuanto a la tecnologia, se puede resaltar que las maquinas existentes en

el Taller de Confecciones no estan acordes para un alto volumen de

produccion, debido al alto indice de deterioro

en algunas de ellas,

ocasionado por la falta de un programa de mantenimiento preventivo y por la

falta de algunos accesorios que son de vital importancia para la produccion.

Las maquinas con que cuenta el taller de Confecciones se resumen a

continuacién en el siguiente cuadro.

Maquina Cantidad—[ Capacidad
Ojaladora DURKOPP 2 1400 RPM, 200 ojales / min.
1425-1725 RPM, 12
Magquina plana SINGER 1
puntadas/pulg.
_ 2800-3400 RPM, 12
Maquina plana NECCHI 1
puntadas/pulg.

Maquina plana REFREY

1720 RPM, 12 puntadas/pulg.

Maquina  de  atraques
iy S 1 1400 RPM.
Maquina de cadeneta UNION 5 2800 RPM.

ESPECIAL

Fileteadora UNION

ESPECIAL

2800 RPM, 14 puntadas/pulg.

30




8.1.1.1. Hojas de vida de las Maquinas del taller de Confecciones.

Maquina: FILETEADORA Marca: Union Especial |ref.:
Accesorio: Agujas, porta hilo, pedal, |Motor: 220 V RPM: 2800
correa.

Aditamentos: 4 Agujas Materiales: Tela, Hilo.

Liquido que utiliza: Aceite lubricante

Dimensiones: 110cm x 62 cm

Capacidad: 14 puntadas / pulgada Funcion: Filetear

Pieza que mas se gasta: Agujas y Correas

Observaciones:
Falta de accesorios y mantenimiento. El mantenimiento que se les hace es

correctivo.
Maquina: PLANA Marca: Refrey ref.:
Accesorio: Agujas, porta hilo, pedal, | Motor: 220 V RPM: 1720

correa, ldmpara, porta bobina.

Aditamentos: 1 Aguja, bobina para hilo | Materiales: Tela, Hilo.

Liquido que utiliza: Aceite lubricante

Dimensiones: 120cm x 51 cm

Capacidad: 12 puntadas / pulgada Funcioén: Costura recta

Pieza que mas se gasta: Agujas y Correas

Observaciones:
Falta de accesorios y mantenimiento. El mantenimiento,.q@je—ﬁéé"leg, hace es

o
correctivo. S 2\
o =
31 \ =
\
2 /
L W/

-'N.\_




Maquina: PLANA Marca: Singer ref.:
‘Accesorio: Agujas, porta hilo, pedal, |Motor: 110V —115V |RPM:
correa, lampara, porta bobina. 1425 - 1725

Aditamentos: 1 Aguja Materiales: Tela, Hilo.

'Liquido que utiliza: Aceite lubricante

Dimensiones: 120cm x 51 cm

Capacidad: 12 puntadas / pulgada Funcioén: Costura recta y
Zig-Zag.

Pieza que mas se gasta: Agujas y Correas

Observaciones:
Falta de accesorios y mantenimiento. EI mantenimiento que se les hace es

correctivo.
Maquina: PLANA Marca: Necchi ref.:
Accesorio: Agujas, porta hilo, pedal, |Motor: 220V RPM:

correa, lampara, porta bobina.
Aditamentos: 1 Aguja, bobina para hilo |Materiales: Tela, Hilo.

Liquido que utiliza: Aceite |lubricante

Dimensiones: 106cm x 55 cm
Capacidad: 12 puntadas / pulgada Funcién: Costura recta

Pieza que mas se gasta: Agujas y Correas

Observaciones:
falta de accesorios y mantenimiento. EI mantenimiento que se les hace es

correctivo.

|73}
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Maquina: De ATRAQUES Marca: Durkopp ref.:
Accesorio: Agujas, porta hilo, pedal, [Motor:220V ~ |RPM:
cormea, lampara, porta bobina. 1400

Aditamentos: 1 Aguja, bobina para hilo | Materiales: Tela, Hilo.

o

Dimensiones: 82cm x 60 cm

Capacidad: Funcion: Hacer atraques

Pieza que mas se gasta: Agujas y Correas

Observaciones:
Falta de accesorios y mantenimientc. El mantenimiento que se les hace es

correctivo.

Maquina: OJALADORA Marca: Durkopp ref.:
Accesorio: Agujas, porta hilo, pedal, |Motor: 220V -380V |RPM:
correa, lampara, pies, porta bobina. 1400
Aditamentos: 1 Aguja, bobina para hilo |Materiales: Tela, Hilo

Liquido que utiliza: Aceite lubricante

Dimensiones: 110cm x 62 cm

Capacidad: 200 ojales / minuto Funcion: Hacer ojales

Pieza que mas se gasta: Agujas y Correas

Observaciones:
Falta de accesorios y mantenimiento. EI mantenimiento que se les hace es

correctivo.

_
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Maquina: OJALADORA Marca: Durkopp ref:
' Accesorio: Agujas, porta hilo, pedal, [Motor: 220V -380V |RPM:

correa, lampara, pies, porta bobina. 1400

Aditamentos: 1 Aguja, bobina para hilo | Materiales: Tela, Hilo

Liquido que utiliza: Aceite lubricante

Dimensiones: 110cm x 62 cm

Capacidad: 200 ojales / minuto Funcion: Hacer ojales

Pieza que mas se gasta: Agujas y Correas

Observaciones:
Falta de accesorios y mantenimiento. EI mantenimiento que se les hace es

correctivo. Estamaquina es idéntica a la anterior.

Maquina: De CADENETA Marca: Union Especial |ref:
Accesorio: Agujas, porta hilo, pedal, |Motor: ~ |RPM:
correa, lampara, pies, porta bobina. 220V 2800
Aditamentos: 1 Aguja, bobina para hilo |Materiales: Tela, Hilo

Liquido que utiliza: Aceite lubricante

Dimensiones: 108cm x 55 cm

Capacidad: Funcion: Puntada

decorativa

Pieza que mas se gasta: Agujas y Correas

Observaciones: s
Falta de accesorios y mantenimiento. El mantenimie‘njo que se les- hace es

{]

correctivo. 1 TEVERG ..,
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Maquina: De CADENETA Marca: Union Especial |ref:
'Accesorio: Agujas, porta hilo, pedat, |Motor: RPM:

correa, lampara, pies, porta bobina. 220V 2800

Aditamentos: 1 Aguja, bobina para hilo | Materiales: Tela, Hilo

| Liquido que utiliza: Aceite lubricante

Dimensiones: 108cm x 55 cm

Capacidad: Funcion: Puntada

decorativa

Pieza que mas se gasta: Agujas y Correas

Observaciones:
Falta de accesorios y mantenimiento. El mantenimiento que se les hace es

correctivo. Esta maquina es idéntica a la anterior

Las decisiones sobre los procesos productivos involucran también al tipo de
mano de obra, ya que se requieren mayores habilidades de estas personas
debido a los cambios de las actividades actuales. Es de gran importancia
capacitar al personal sobre los nuevos cambios, como son el disefio del
producto y el manejo de la maquinaria, con el fin de garantizar la calidad del

producto teniendo en cuenta las necesidades del cliente.

Se hace necesario estandarizar el proceso, estableciendo una linea de
produccién en la cual se realice control de calidad a lo largo del proceso, con

el fin de establecer un sistema de produccion efectivo.
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8.1.1.2. Identificacion de Peligros y Evaluacion de Riesgos

Teniendo en cuenta lo establecido por la ley, a cerca del programa de Salud

Ocupacional, el grupo investigador sugiere que por lo pronto se atiendan los

riesgos que evidentemente estan comprometiendo la salud y la integridad

fisica de los operarios que actualmente se encuentran en el taller.

Numero

Confecciones

3. Protectores.

4. Plan
emergencia.

5. Extintores.

de

Tarea / Area ... |Resumen Medidas de d glumero
/ Equipo Localizacidn de Riesgos Contrpl Medidas Personas
sugeridas de Control |afectadas
@Bniacts 1. Procedimiento
segufo de
Taller de | %" trabajo. 3 2
Cararpares Confecciones elementos 2. Entrenamiento
corto-
3. Charlas.
punzantes
Contacto 1. Procedimiento
Taller e con seguro de trabajo.
Unir partes . elementos 2 .Entrenamiento |3 5
Confecciones
corto- 3.Charlas.
unzantes
1. Inspecciones
Maquinas e edlief & Contacto del area.
Ingtalgmones Ganfacciones 0N Energla 2. Manten!mlento 3 7
Eléctricas Eléctrica preventivo.
3. Protectores.
1. Procedimiento
et Taller de (C;:Oonntacto seguro de trabajo.
QRIECH ‘Con . 2.Entrenamiento |3 9
la Tela Confecciones |elementos 3 Charlas
Toxicos i :
1. Inspecciones
del area.
Taller de 2. Mantenimiento
Todo el taller Incendio Pieventno; 5 9




8.1.1.3. Estrategias para el

buen funcionamiento del

Taller de

Confecciones
Personal Maquinas Procesos
-Introducir al taller el | -Dotar las maquinas con | -Seleccionar el flujo de

personal necesario, de
acuerdo a la demanda
de del

mercado.

produccion

| -Capacitar al personal
| de trabajo a cerca de

los accesorios

necesarios para su

buen desemperfio.

-Establecer programas

de mantenimiento

proceso adecuado de |
acuerdo a las
necesidades y
condiciones del taller.

-Establecer lineas de

preventivo para las | productos a producir en
los nuevos disefios de | maquinas. el Taller de
los procesos, para Confecciones
garantizar el Optimo | -Identificar la
rendimiento de |os | maquinaria y | -Disefar los procesos
mismos. herramientas productivos para cada
necesarias para fa|una de las lineas de
elaboracion del | productos establecidas.
producto.
- Realizar una prueba
piloto para la
estandarizacion de los
procesos.
/
’f
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8.2. CAPITULO 2

8.2.1. Diseio y estandarizacion de proceso

El proceso productivo que se va a desarrollar es un proceso de flujo
intermitente, ya que éste, es el mas adecuado debido a las condiciones del
taller de Confecciones. Los procesos de flujo intermitente se caracterizan por
la produccidon por lotes en intervalos intermitentes, es mas econdmico e
involucra menor riesgo. Ademas, este proceso se justifica cuando el producto

carece de estandarizacion o el volumen de produccion es bajo.

En el taller de confecciones, se pueden elaborar varias lineas de productos,
como son: Camisas, pantalones clasicos, jeans clasico, sudaderas, suéteres,

entre otros.

Para el disefio de los procesos productivos, se ha tenido en cuenta que el
mercado que se puede abarcar inicialmente es la poblacion de estudiantes
del colegio San Carlos Borromeo, por lo que se han propuesto inicialmente

dos lineas de productos las cuales son las siguientes:

¢ Jean Clasico.
e Sudadera
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8.2.2. Operaciones del proceso de un Jean Clasico.

En el siguiente cuadro se resumen las actividades que conllevan la
fabricacion de un Jean Clasico, y las respectivas maquinas empleadas en

cada una de esas actividades.

Descripcion: Jeans Clasico

# [OPERACION MAQUINARIA

1 Dobladillo relojera Maquina doble agujas

2 Montar relojera vista Maquina doble agujas

3 | Sobrehilar vista Fileteadora

4 Pegar vista a bolsa Maquina plana

L) Pegar fuerza a bolsa Maquina plana

6 Pespunte de bolsillo delantero Maquina doble agujas

7 | Cuadrar bolsa Maquina plana

8 |Cerrarbolsa Fileteadora

9 |Sobrehilar tiro delantero Fileteadora

10 |Sobrehilo aletillo y aletilla Fileteadora

11 |Pegar lavado y talla en aletillon Maquina plana

12 |Preparar zipper Maquina plana

13 |Primera de zipper Maquina plana N
14 |Segunda de zipper Maquina plana

15 | Paso de aletilla, J y unir tiro Maquina doble agujas
16 [Pegar cotilla Maquina de codo - Plana
17 | Afinar trasero Maquina de codo - Plana
18 |Unir trasero Maquina de codo - Plana
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19 | Marcar figura Manual-Molde

20 |Hacer figura Maquina plana

21 |Hacer dobladillo bolsillo trasero Maquina plana

22 |Planchar bolsillo trasero Plancha manual

23 |Pegar bolsillo trasero [Maquinaplana
24 |Empalme delantero y trasero Manual

25 |Cierre completo Fileteadota

26 |Hacer pespunte lateral Maquina plana

27 |Pegar marquilla en pretina Maquina plana

28 | Unir pretina Maquina plana

29 |Pegar pretina y pasador Maquina plana- 5 agujas
30 |Recortary abrir puntos Manual-Tijeras

31 |Afinar botas Manual -Tijeras

32 |Dobladillo de botas Maquina plana

33 |Hacer atraque Maquina de atraques
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8.2.3. Diagrama de Procesos Jeans
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8.2.4. Diagrama de Flujo para el Jean clasico
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8.2.5. Diagrama de Recorrido Jeans Clasico
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8.2.6. Tiempos de preparacion Jean Clasico.

FORMATO DE TIEMPO DESCRICIPCION JEANS CLASICO 5 BOLSILLO

Operaciones Ttimin. |T2/min. | T3/min | T4imin. |Tsimin, | 7o | T7min fsq SUT  |sup | Ts  SAM
Magquillar pretina 1'06"30 |1'50"00 |0'87"3 |0'57"1 063"  |0'91"50 |0'85"30 |6'39" |0'91"3 |12 |1'09"56 |101"82
Hacer pasadores 019" |07 014 |00 017 0'16"30 |0'14"20 |1'07"5 |0'15" |12 |018" 018"
Dobladillar relojera 023"  [017"  |021"88 [021"67 [018"23 (0725”40 |0'16"30 |1'43"48 |020"5 |12 |024"6 | 021"6
Maquillar relojera 069" |063" |044" 066"  [0'55"10 [0'57"23 |0'62"10 |7'16"43 |0'59"6 (12 |0'71"52 0%66"
Pegar relojera torre 056" | 047"  |0'54"63 |0'46"26 |0'47"75 |0'48"72 |0'46"23 |3'46"59 |0'49"51 (1.2 [0'59"41 | 0'54'
Filetear aletilla 01000 |0'13"00 [0'09"10 |007"40 |0'08"40 |0'11"53 [012"40 |0'71"95 [010"27 (1,2 |0'1232 | 0096
Filetear aletillon 020"10 (029"  [0"19"2 [017"43 |0'18"40 [0'15"20 |0'17"23 [1'36"50 |019"50 |12 [023"4 | 018"54
Preparar zipper 0'44"10 |0'37"10 |0°38"94 |0'41“71 |0'47"91 [0'41"75 |0'51"41 10242 [0'43"20 [1,2 |0'51"84 | 0'42"
Sobre hilo vista 0'13"00 |009“10 |013"13 007”40 [0'11"54 |012"40 |0'06"23 |0'72"80 |0'10"40 |12 |0'12"48 | 0'10"26
Pegar vista 051" |0'41"  |0'63"14 |0'24"48 [0'33"10 |0'43"10 |0'36"71 [1'16"67 |0'45"23 |12 |0'54"27 049"2
Pegar forro o bolsillo | 08112 |0'81"15 |0'78"26 |0'75"14 |0'80"12 |0'75"15 |0'69"16 [5'40"10 |0'77"15 |12 [0'92"58 078"
o ;’;’;ﬁlaor y pisar forro | ng3u14 09315 |0'85"49 |0'93"10 |078M7 |079"16 | 0'80*15 |516"87 (07383 |12 |0'88"59 | 0'88"8
E Cuadrar vista 0'89"  [0'79"16 [0'91"37 [0'87"16 |0'90"16 [0'89"16 |0'87"14 |6'13"15 |0'87"60 |12 |1'05"12 | 0'85"2
% Cerrar forro bolsillo 0'42"18 |0'64“15 |0'63"16 |0'44"  [0'57"16 [0%62"17 |0'53"16 | 3'85"98 |0'65"14 [1,2 |0%6617 |0%61"2
E Pegar y pisar alefila | 0'52"  |0'65"12 |0'55"17 {0'48"13 |0'52"17 |0'53"18 |0'49"10 |3'74"75 |0'563"53 [12 |0'64"24 | 0%62"4

44



Hacer j y unir 102" |1'28"00 |1'06"10 [110"13 [1'14"16 [107"96 |1'10"23 |7:78"58 |1'11"22 (1,2 |1'33"46 |1'22"4
Encontillar 042" | 053"10 |0%60" |0'49"86 |0'52"17 |0'46"16 |0'37"16 |3'40"45 |0'48"63 |12 |0'58"36 |0'50"4
Descargar cotilla 011716 |014"26 |009"97 [0'10"12 [010"93 |012"17 |0'11"27 |0'78"88 |011"41 |1,2 [013"70 |0'13"2
| Dobladillo de bolso 0'35"10 |0'44"13 |035"17 |037"37 |0'36"17 |034"25 | 0'39"27 |2'61"46 [0'37"35 |1,2 |0'44"82 |0'42"
Hacer figura en lag 075"7 |094"23 |0'87"17 |045"14 [0'86"97 |0'85"46 (0'86"14 (61000 |0'87"14 |12 |1'04"57 |0'9"

g |Plancharbolsilo 03140 |0'39"7 |0'36"17 |0'29"87 [0'32"17 |0'35"16 |0'36"21 | 2'40"75 |0'34"39 |1,3 |0'44"70 |0'43"4

g Unir tiro 0'45"16 |0'56"14 |0726"17 [0722"17 |025"18 |0727"17 [0'30"17 [2'32"16 [0'33"16 |12 [0'39"79 |0'54"32

E 'g";;‘;a’ ubicacion del | 4y5m6 | 00727 |0%53"16 |0'52"26 |0'54"47 |054"16 | 05717 | 37975 |0'54"25 |12 |0'65"10 0576

8 [Pegarbolsillo plano 117787 |1'09"14 [112"37 [136"14 |106"17 |1'10"17 |1'13"56 | 8'05"42 [1'15"03 [1.2 |1'38"04 |1'50"46
Empalmar 0157 |017"23 |014"23 [012"17 [0'11"16 [0'12"17 |0'10"87 |0'64"54 |0'09"22 (1.2 |0'11"06 | 0'18"
Cerrar completo 1%63"10 |2'04"10 [1°78" |1'56"14 [1'37"25 |1'47"97 | 1'54"46 | 11'41"2 |1'63"01 |12 |1'95"61 | 1'95"6

— |Hacer costado corto | 07526 0'94°00 | 0'68"16 |072"16 | 07718 |0'85"26 | 0'60"25 | 4'72'02 | 0'67'43 |12 |0'80"91 | 09"

& | Fijar pasadores 07216 |0'76"26 |067"45 |0'48"16 |0'75"14 |0'68"40 {0'68"16 |4'75"75 [0%67"96 |12 |081“55 |0'91"2

E Empretinar 050”10 |0%63"18 |076"45 |0'56"18 |0'57"63 |046"17 |049"26 3'98"97 [0'56"99 |12 [0'68"39 | 060”09

g Separar y pretinar 015"16 |019723 |014"47 [009"92 |0'10"47 |0'16"37 |017"23 | 1'02"85 {0'14"69 |1,2 [017"63 018"

o |Hacer puntos 090"16 |113"16 |1'16"27 |109"47 |1'06"18 |1'05"04 |1'07"23 |7'47"50 [1'06"78 |12 [1'28"14 | 108"

E Hacer botas 0'9027 [113"0 |1%5"45 [1'10"12 [1'08"16 [0'95"87 |0'90"45 |7'73"42 [1'10"48 |12 |1'32"58 |1'08"

5 Atraques 10623 |103"16 |0'95%45 | 09728 |0'93"16 |0'97"18 |097"23 | 6'89"69 09252 |12 [1'1102 |1'32"84
Total 23'01"9 | 22'12"1
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Nota: Es importante destacar que al momento de tomar estos datos para
implementarlos en el proyecto se tuvieron en cuenta factores como la
ventilacién, iluminacién, los tiempos ociosos, los cuales intervenian
directamente en el desarrollo de las actividades desarrolladas por los

operarios en la planta de produccién (columna de suplementos).

En cuanto a la toma de las 7 muestras de los tiempos es importantes aclarar
que tuvimos en cuenta los horarios, es decir, que las muestras que se
tomaron en diferentes horas; a las 8:00 AM, 10:00AM .11:00AM, 2:00PM,
4:00PM y a las 5:00PM para saber con exactitud que tantos nos puede variar

un proceso productivo en las diferentes horas de trabajo.

También es importante aclarar que la columna del SAM: Son los tiempos
tomados como referencias para establecer el tiempos estandar (Ts), lo cual
me indica a mi que si un operario que se gaste un determinado tiempo en

realizar una operacion, esta entre los limites permisibles del tiempo real.

Por otra parte también es importante resaltar, lo importante que es para la
fundacion y para nosotros el tener en cuenta el desarrollo del proceso de
produccion, es decir, desde que entra la materia prima-hasta que sale el

producto totalmente elaborado, por eso queremos sugerir la implantacion de
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3 formatos que le van a permitir a ia fundacion en cual momentos mirar

cuales son los aspectos en las cuales se esta fallado estos son:

e Control de paquete diario
¢ Control de produccién por hora

e Formato de control de calidad.

8.2.7. Presupuesto para la elaboracion de un Jeans.

[INSUMOS COSTO
1mts y 10cm de Tela indigo $ 8.500
1/2 mts de Dacron Blanco $ 1.500
125mts de hilo No 25 $ 800
25mts de hilo No 75 $ 600
Zipper de 15cm $ 500
Botdn $ 1.500
Mano de obra $3.000
TOTAL '$16.400
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8.2.8. Analisis del flujo del proceso de una Sudadera

En el siguiente cuadro se resumen las actividades que conllevan la

fabricacion de un Sudadera, y las respectivas maquinas empleadas en cada

una de esas actividades.

Descripcion: Sudadera

# |OPERACION MAQUINARIA

1 Sobrehilar vista Fileteadora

2 Pegar vista Maquina plana

3 |Pegar bolsillo Magquina plana

4 |Voltear y pisar forro Maquina plana

5 |Cuadrar vista Maquina plana

6 |Cerrar forro bolsillo Maquina plana

7 | Unir tiro Maquina de codo - Plana
8 |Empalme Manual

9 Cerrar completo Fileteadora

10 |Hacer botas Maquina plana

11 | Fijar elastico Maquina plana

12 |Pespunte elastico Maquina plana

(13 [Ataques @ = |Maquina de atraques

e PP
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8.2.10. Diagrama de Flujo Sudadera
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8.2.11. Diagrama de Recorrido Sudadera
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8.2.12. Tiempos de preparacién Sudadera.

FORMATO DE TIEMPO DESCRICIPCION SUDADERA

Operaciones T1/min. | T2/min. T3lmin '.|'4/min ‘.I’Slmin I:in. '.|'7Imin ot SUT sup |Ts SAM
Sobre hilo vista 01300 |009"10 |013"13 |0'07"40 | 011754 | 0'12"40 | 0'06"23 | 0'72"80 | 010”40 |1,2 |012"48{0'10"26
Pegar vista 051" 041" | 0634 | 024748 | 03310 | 0'43"10 | 036”71 | 11667 | 0'45"23 | 1,2 |0'54"27 | 0'49"2
Pegar forro o bolsillo | 0'81"12 |0'81"15 |0'78"26 |0'75"14 | 0'80"12 | 075"15 | 0'69"16 |5'40"10 | 077"15 1,2 |0'92"58 | 078"
o Xg:;ﬁ;r y pisar forro| qg3m14 | 09315 |0'85"49 |0'93"10 |0'78"17 | 0'79"16 | 0'80"15 | 516"87 | 07383 |1,2 |0'88"59 | 0'88"8
E Cuadrar vista 089" |07916 091737 | 08716 |0'00"16 | 08916 | 08714 | 613"15 | 08760 1,2 | 105712 | 0852
E Cerrar forro bolsillo | 042"18 | 0'64"15 | 063716 | 044" |0’57"16 |0'62"17 |0'53"16 | 3'85"98 | 0'65"14 |1,2 |0'6617 |0'61"2
& | unir tiro 04516 |056™4 |026"17 022717 | 025718 | 02717 | 0'30"17 | 2'32"16 | 033716 | 1,2 [0'39"79 | 0'64"32
5 |Empalmar 01517 |017"23 101423 | 012"17 |0'11"16 | 01217 | 010"87 | 0'64"54 | 0'09"22 (1,2 [0'11"06|0"18"
&'Ef; Cerrar completo 163710 | 204"10 ;'8,,10 1'56"14 [1'37"25 | 1'47"97 | 154746 [ 11'41"2 [1'63"01 | 1,2 [1'95"61 | 1'95"6
- | Fijar elastico 071"8 |0'75"27 |0°79°45 | 0'48"17 | 0’7216 | 0'67740 | 0'67"23 | 480788 | 0’6869 | 1,2 |0'82"42 | 0'85"3
2 | Pespunte elastico 0'70"16 |0'68"16 |0'69™7 |075727 [0'73726 | 0'74716 | 0'69"48 | 4'99"66 |0'71738 | 1,2 |0'85"65 | 0'83"42
gi Hacer botas 09027 1113"10 |1%65"45 | 11012 | 10816 | 0'95"87 |0'90"45 | 7'73"42 | 11048 | 1,2 |1'32"58 | 108"
5 £ |Atraques 106"23 10316 |0'95"45 | 0'97"28 | 0'93"16 | 0'97"18 | 0'97"23 [6'89"69 |0'92"52 [ 1,2 |1'11"02 | 1'32"84
Total 1077"3 | 10'50"2




8.2.13. Presupuesto para la elaboracion de una Sudadera.

1mts y 20 cm. Tela Super deportiva $ 5.000
1/2 mts de Elastico de 2cm de ancho $1.700
125mts de Hilo No 25 $ 800
25mts de Hilo No 75 $ 600
1/2 mts de Corddn $ 400
Mano de Obra $2.074
TOTAL $ 10.574
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8.2.14. Analisis de los factores que intervienen en la distribucién de

planta

Existen una serie de factores que se deben tener en cuenta para una
redistribucion de la planta, y para elio se debe hacer un analisis de cada uno
de los factores que intervienen. Estos factores son: Materiales, Maquinaria,

Hombre, Movimiento, Espera, Servicio y Edificio .

El analisis de cada uno de los factores a continuacion descritos se hizo en

forma de test para una mejor y facil examinar.

8.2.14.1. Descripcion de los factores

FACTOR HOMBRE Si|No

Condiciones de trabajo poco seguras o elevada proporcion de X

ac;ci?ente

Area; que no se ajusta a las reglas de seguridad, de edificacion o
cont;ra incendios
Trabajadores calificados pasando gran parte de su tiempo realizando

operaciones de servicio (mantenimiento)

Como factor de produccion, el hombre es mucho mas flexible que cualquier

material o maquinaria. Se le puede trasladar, se puede dividir o repartir su
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trabajo, entrenarle para nuevas operaciones y, generalmente, encajarle en
cualquier distribucion que sea apropiada para las operaciones deseadas.
Se debe reforzar las condiciones de trabajo y los reglamentos de seguridad
para lograr un trabajo mas apto, ademas se debe disefiar un buen plan de
produccién y asi minimizar el tiempo ocioso imputable al trabajador. También
se debe capacitar al personal acerca de los nuevos métodos y disefios de

produccion y del producto, para garantizar la calidad.

FACTOR MOVIMIENTO, MANEJO DE MATERIALES SI|NO
Retrocesos y cruces en la circulacion de los materiales X
Operarios calificados o altamente pagados realizando operaciones %
de manejo

Gran proporcién del tiempo invertido en recoger y dejar materiales X
Frecuentes acarreos o levantamientos a mano X
Frecuentes levantamientos y traslado que implican esfuerzo X
Operarios esperando a sincronizarse con el equipo de manejo X
Traslados de larga distancia y demasiado frecuentes X
Equipo de manejo inactivo y/o ocioso X
Icongesti()n en los pasillos y manejo excesivo y transferencias X

El movimiento generalmente se trata del material (materia prima, material en
proceso o productos acabados). En el taller de Confecciones se debe tener
en cuenta la circulacion del flujo o de ruta de entrada y salida de material,

movimiento de maquinaria, utillaje y hombre, manejo combinado, distribucion
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de espacios para movimientos y pasillos. ElI material puede esperar en un

area determinada, dispuesta aparte y destinada a contener los materiales en

espera. Al momento de hacer la redistribucion es indispensable destinar

espacios para el almacenaje

FACTOR ESPERA, ALMACENAMIENTO SI{NO
Se observan gran cantidad de aimacenamiento de todas clases X
Gran pila de material en proceso esperando X
Confusion, congestion, zonas de almacenaje disforme o muelles de -
recepcion atiborrados
Operarios esperando material en los almacenes o en los puestos de
trabajos A
Poco aprovechamiento de la 32 dimension X
Material averiado o mermado e las areas de almacenamiento X
'Elementos de almacenamientos inseguros o inadecuados X
Manejo excesivo de las areas de almacén o repeticion de »

operaciones de almacenamiento

El almacén del taller hasta el momento no ha presentado ninguna clase de

problema debido a la poca produccién.
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emergencia
Trabajadores realizando sus propias ampliaciones o modificaciones

en el cableado, tuberias u otras lineas de servicios

FACTOR SERVICIO SI|NO
Personal paseando por vestuarios, bafios y accesos establecidos X
Quejas sobre instalaciones por inadecuadas X
Inspectores o elementos de inspeccidn y pruebas ociosas X
Entrega retrasadas de material a las areas de produccion ~ |X |
Numero grande de personal empleado en la recogida de rechazos y
desperdicios A
Demoras en las reparaciones ' . ' : X
Costos de mantenimientos indebidamente aitos X
Elevada proporcion de empleados con relacion con los empleados de
servicios A
Numero excesivo de reordenaciones del equipo precipitadas o de »

Los servicios de una planta son las actividades, elementos y personal que

sirven y auxilian a la produccién. Los servicios mantienen y conservan en

actividad a los trabajadores, materiales y maquinaria. En la fundacion s

San Carlos Borromeo se debe tener en cuenta los servicios relativos al

personal (bafios, instalaciones adecuadas, oficinas, etc.), servicios relativos

al material (controles de calidad, produccion, rechazos), relativos a la

maquinaria (mantenimientos) y lineas auxiliares como manejo de material,

insumos, repuestos, etc.
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FACTOR EDIFICIO SI |NO
Paredes u otras divisiones separando areas con productos, Y
operaciones o0 equipos similares

Abarrotamiento de los montacargas o excesiva espera de los 2
mismos

Pasillos principales, pasos y calles estrechos o torcidos X
Edificios esparcidos sin ningun patron X
Edificios atestados, trabajadores interfiriéndose, almacenamiento o

trabajo en los pasillos areas de trabajo abarrotadas especialmente X

si el espacio colindante es abierto

Al momento de empezar la produccion se requerira un espacio mas amplio

que el actual para el libre desempefio del proceso. Para esto se sugiere que

el taller de confecciones sea trasladado al espacio ubicado en la parte

izquierda, donde funciona la sala de capacitacion de los alumnos de la

fundacion.

FACTOR MATERIAL SI|NO
Materias primas Material en proceso. Material entrante X
Buen manejo de productos terminados X
Material saliente o embalado y Materiales accesorios empleados en | X

el proceso

Chatarras, viruta, desperdicios, desechos X
existe gran cantidad materiales para mantenimiento, taller de utiliaje X

u otros servicios
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El material que circula durante todo el proceso, desde el momento que entra
hasta que sale como producto terminado, tiene buen manejo. Los

desperdicios son reutilizados en la fabricacion de implemento de aseo para el

hogar.

FACTOR MAQUINARIA SI{NO
maquinaria inactiva - X
Muchas averias de maquinarias X
Maquinaria anticuada X
Equipo que causa excesiva vibracion, ruido, suciedad X
Equipo demasiado largo, alto, ancho o pesado para su ubicacién X
'Maquinaria y equipo inaccesibe e

En el taller de confecciones existen maquinas inactiva, debido a averias y
otras que no son requeridas por el proceso. Con el desarrollo de un plan de
mantenimiento y con el cambio de las maquinas sobrantes por maquinas

necesarias, se puede garantizar la efectividad de los procesos.

La redistribucion de la planta debe basarse en los items que presentaron
fallas en el analisis de cada uno de los factores, sin dejar de lado que los
items que no presentaron ningun problema. De esta manera se garantiza que

el proceso sea eficaz para la obtencion de los resultados.
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8.2.15. Programa de mantenimiento preventivo para la maquinaria

El mantenimiento preventivo es la accidn de mantener en buen estado de
servicio los bienes de equipos, materias primas, stocks, etc., del taller
caracterizado por un programa de revisiones periodicas en funcion del
tiempo o del servicio. Este programa es primordial ya que se eliminarian
demoras o paros en el proceso ocasionados por la descompostura o averia

de una maquina debido a que se altera la cadena que lleva el proceso.

Dicho programa consta de las siguientes etapas: la elaboracién de un plan
de mantenimiento preventivo, establecimiento de ficheros técnicos e
histdricos, creacidén de recogida de recogida de datos, estudio de las averias
mas frecuentes (incidencias y costes), cuantificacion, organizacion y
aportacion de recursos humanos para la ejecucidon del programa de
mantenimiento preventivo, normas de coordinacidon entre produccion y
mantenimiento y control de resultados para informacion y toma de

decisiones.

1. Elaboracion de un plan de mantenimiento preventivo, el mantenimiento
ideal para no inferir mucho en la produccién seria de una vez al mes por
maquina, se debe definir la figura del encargado del mantenimiento, no se

deben hacer a maquinas uUnicas a la vez dejando la mas optima en
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funcionamiento, hacer reuniones periddicas, establecer un stock de piezas de
refaccion y el estudio inmediatamente después del mantenimiento de las

averias mas comunes para eliminarlas o mitigarlas a futuro.

2. La efaboracioén de ficheros técnicos e histéricos de las maquinas, no
es mas que las hojas de vida de estas, como ya se muestra en el analisis de
la maquinaria, en la que muestra todos los datos de la maquina y su ultima
fecha de mantenimiento, con el fin de alimentar el stock de mantenimiento

de piezas para prevenir posibles dafos.

3. La creacion de documentos recogida de datos, la recogida de datos
referente a los mantenimientos peridédicos se llevaran a cabo por medio de
formatos en los que debe aparecer el area, el nombre de la maquina, edad,
ultimo mantenimiento, estado del ultimo mantenimiento, accidén correctiva,
programacion de proximo mantenimiento, operario a cargo, datos del jefe de

mantenimiento (ver el formato)

4, Estudio de las averias mas frecuentes, con esto se busca reforzar el

stock de seguridad evitar darios futuros y minimizar los costos en produccion,

reduciendo demoras, y en compra de refacciones.
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5. El recurso humano necesario para el programa de mantenimiento
preventivo, lo encabezaria el director de la fundacion san Carlos Borromeo,
el jefe encargado de realizar las tareas preventivas y todo esto apoyado por
los cuidados que se le den a las maquinas por parte de los operarios de la

maquinaria.

Por ultimo se debe tener una Por ultimo se debe tener una perfecta
coordinaciéon entre la produccidon y las operaciones programadas de
mantenimiento, para acordar adecuadamente el mantenimiento y no
intervenir de manera negativa en la produccion, los encuentros entre estos
deben ser de por lo menos una vez por semana y asi perfeccionar los
canales de comunicacion. Ademas hay que llevar un control de resultados
para la toma de decisiones que se puede realizar una vez realizado el

mantenimiento.




8.3. CAPITULO 3

8.3.1. Presupuesto para la implantacion del proyecto

Teniendo en cuenta todo el proceso desarrollado en el taller de confecciones
sea observado que hay la necesidad de adquirir algunas maquinas nuevas,
debido a su alto de grado de deterioro, es decir, resultaria menos costoso
remplazarla que realizarle un mantenimiento correctivo.

También es importante destacar que en el taller hacen faltas algunas
maquinas que son suma importancia al momento de implantar un proceso
productivo; a continuacion se presentara un presupuesto realizado en varias

empresas proveedoras de maquinarias de confecciones:
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8.3.1.1. Detalle de los costos para la Implementaciéon del Proyecto

Maquina/Articulos

Cantidad | Costo/unidad | Costo ( $)

|

Fileteadota o puntada de 1 $1.150.000| $ 1.150.000
seguridad

Magquina cortadora 1 $ 800.000 $ 800.000
porta bobinas 8 $ 6.000 $ 48.000
carretéeles 8 $ 4.000 $ 32.000
Estuches de agujas B27( 1 $ 5.000 $ 5.000
Fileteadota)

Estuches de aguja 149*3 1 $ 5.000 $ 5.000
(plana, 2 agujas y atraques).

TOTAL $ 2.040.000
Reinstalacion eléctrica

Tubos econdmicos de 3 mts 8 $ 1.600 $12.800
Abrazaderas de V; pulgada 24 $ 250 $ 6.000
Cable No. 8 rojo 14 mts $ 1.000 $14.000
Cable No. 8 verde 14 mts $ 1000 $ 14.000
Velas No. 20 6 $ 3.600 $ 21.600
Puntas estartes 12 $ 1.400 $ 16.800
Estartes 6 $ 500 $ 3.000
Cajas plasticas 6 $ 700 $4.200
Cable encauchetado 20 mts $ 3.000 $ 60.000
Mano de obra $ 200.000
Total $ 352.400
Total General $ 2.392.400
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9. CRONOGRAMA

[

RESPONSA

ACTIVIDAD MATERIALES BLE OBJETIVOS LUGAR FECHA COSTO
1 Recoger informacién . Segunda
Plteamiento del|Block e, G0 |para e planteameno | S aavomen [SETS e §3000
del problema Febrero 2004
Establecer la
= = Block nota, | Grupo importancia de la|Fundacién San|Primera
Justincagion lapices investigador elaboracion del | Carlos Borromeo | semana de $115000
proyecto Marzo 2004
] Block nota, | Grupo Sjéablec:; Iog dl(;)sger:i Fundacion  San sS:r?wl;:ga de!$25 000
lapices investigador alcanzar Carlos Borromeo Marzo 2004
Segunda
.. | Block nota, | Grupo Hacer un analisis a semana de Abril
: Malieq/referencial lapices investigador cerca deltema @ |--——remeee 2004 31304000
- Primera y
Disefio Block nota, | Grupo Conocer la segunda $20.000
metodolégico lapices investigador metodologfa a ufilizar | --~-------—-—-- semana de | i
Mayo 2004
; s . Tercera
e e (ameeee e et [sEmene e s 3000
- NE o proy g q abajar Ma¥02004
o ; A Dar a conocer el . . Primera
oy m <l . Video vic, | Grupo ‘ Universidad .
Sustentacion h ) . contenido del | o; semana de | $ 40.000
4] diskettes. investigador anteproyecto Simén Bolivar Junio 2004
= . Grupo - 3 ] 1 Agosto y
Receecrion de Block 191 |inigador | KETUISEr o stecion| Fundachn | Saptemore 5700000
i . vl asesor 2004
/ Tabulacion de | Block nota, | Grupo Analizar y organizar la Primera
; : g . . ! X $ 120.000
| informacion lapices, investigador informacién [ --meemeeee—eeoee semana de
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papeleria asesor Octubre 2004
L Materia  prima,
Observacion de | /o quinas | Grupo g "o % Taller de|Dos  Gltimas|
J mano de obra, |investigador ; confecciones | S|semanas de | $ 58.674
eans y estandarizar los ] Octubre 2004
Sudadera QUOMDUIEYC, - procesos productivos D TRy e
Block nota, lapiz
Apuntes,
Bocamentaels m.at.erial Grupo Documentar las lineas Abril y primera
de los procesos bibliografico, investigador de productos y los semana de ' $70.000
Block nota, procesos productivos | =---------—=--=- Mayo 2005 '
lapices |
. Grupo Presentar los objetivos | Universidad Ultima semana
BB e ite BoaTienlo investigador alcanzados Simén Bolivar de Mayo 2005 ;$ 450.000
Video vic, Dar a conocer fa forma 2 , Primera
Sustentacion material icr;\\r/‘:gt)i e de como se alcanzaron gir:rllvéer:sé%?i(\j/ar semana de I $ 80.000
magnético g los objetivos Junio 2005
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10. CONCLUSIONES

Al finalizar este proyecto, referente al disefio de procesos productivos
realizado en el taller de Confecciones de la fundacién San Carlos Borromeo y
tomando como base las afirmaciones tedricas que se citan tanto en los
antecedentes y el marco tedrico y las herramientas que se han adquirido a lo

largo de todo el proceso de formacion profesional, se puede afirmar que:

Se realizd el diagnédstico del taller de Confecciones en base a la observaciéon
directa y entrevistas a las personas encargadas del mismo. En este
diagnéstico se analizé las condiciones de las maquinas, a las cuales se les
disefiaron las hojas de vida para cada una de ellas, en donde consta el
nombre de la maquina, estado actual, la capacidad, tipo de mantenimiento y
las observaciones. También se determind las condiciones ambientales de
trabajo en el taller, las cuales no son las optimas para el desarrollo de las
actividades del proceso, y se identificaron los riesgos en los que esta
expuesto el personal que labora en el taller. Ademas se analizd que el taller

no cuenta con los equipos basicos de emergencias como son los extintores.

El disefio de los procesos productivos, fue realizado de acuerdo a la
capacidad y los recursos del taller. Estos procesos se fundamentan en el

disedio de un modelo productivo de Flujo Intermitente, ya que por las
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condiciones actuales del taller, la produccién sera por pedidos. Las lineas de
productos fueron establecidas teniendo en cuenta que el taller de
Confecciones hace parte de la fundacién San Carlos Borromeo, del cual hace
parte también el colegio Industrial con mismo nombre, donde se analizé que
el colegio es un mercado atractivo y seguro para lo producido en el taller; por
esta razén se optd por establecer las lineas de productos de Jeans Clasico

colegial y Sudaderas.

En la distribucion de la planta, se ha propuesto la ubicacion las maquinas
teniendo en cuenta la secuencia de las operaciones del proceso de
elaboracion del producto; de esta manera se busca que el recorrido del
material en proceso sea de forma répida y continuo durante la etapa de
produccion. Debido al tipo de produccion del taller de confecciones, y a las
diferentes lineas de productos que se pueden elaborar en éste, la distribucion
de la planta propuesta, permitira la redistribucién del taller adaptandola al
nuevo proceso, teniendo en cuenta los aspectos fundamentales para la
distribucion, permitiendo de esta manera el mayor aprovechamiento de los

recursos disponibles.

Se realizé un analisis en un taller de Confecciones, con maquinas similares al
taller de la fundacién, para la obtencion de muestras de tiempos que fueron
tomados como base para la estandarizacion de los procesos de estas dos
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lineas (Jeans y Sudaderas). Con este analisis, ademas, de los tiempos del
proceso se logro identificar el tipo de maquinarias requeridas y la distribucion
de la planta adecuada que pemmita que el flujo del material en proceso sea de

manera rapida.

En este proyecto se establecid un capitulo de /dentificaciéon de Riesgos, el
cual debe ser tenido en cuenta de acuerdo a lo reglamentado por la OIT
(Organizaciéon Internacional del Trabajo). En este capitulo se encuentran
estipulados los riesgos encontrados con sus respectivas medidas de control,
ademas se indican los pasos a la importancia y los pasos para la

identificacion de los peligros y riesgos en el sitio de trabajo.

Los costos establecidos por el grupo investigador, se ha realizado teniendo
en cuenta que el taller necesita de la dotacion de maquinas esenciales para
la produccién, y de mantenimientos y accesorios que requieren las maquinas
actuales. Los costos de mano de obra han sido promediados de acuerdo a la

magquinaria y el nivel de produccion del taller.

Al grupo investigador nos ha parecido de gran importancia el desarrollo de
este proyecto, ya que en éste se aplicaron los conocimientos tedricos que
fueron obtenidos a lo largo de nuestra formacion como Ingenieros

industriales y complementados con el conocimiento practico adquirido

69




durante el periodo de practicas que exige la profesidon. Esperamos que este
proyecto sea de interés para la fundacion San Carlos Borromeo, y proceda a

su implantacion en el respectivo taller.
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11. RECOMENDACIONES

Es indispensable profundizar en todos los aspectos que ameriten ser
considerados en la implementacion del proceso productivo, con el fin de

desarrollarlo de manera eficaz.

Como aspectos generales se debe identificar y gestionar todas las
actividades relacionadas entre si, y que generen un alto indice de utilizacion
de recursos, es decir garantizar que los elementos de entrada se transformen
en resultado positivos. Por tal razén la fundacidn debe determinar,
proporcionar y mantener la infraestructura necesaria para lograr la
conformidad de los requisitos especificos del disefio y fabricacion del

producto.

La infraestructura incluye:
e Distribucion de la planta propuesta, cuando sea aplicable.
e Capacitacion del personal en el proceso productivo.
e Maquinaria necesaria y sus respectivos accesorios.
e Programacion de Mantenimiento Preventivo de las maquinas y la

planta.
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LLa obtencion de estos recursos deben ser centrados coherentemente en la
plena utilizacion de las diferentes etapas de manufacturacion del producto,
de manera que se pueda asegurar que el personal sea conciente de la
pertinencia e importancia de sus actividades, y de como contribuyen al logro

de los objetivos

Para la realizacion del producto, las actividades requeridas de verificacion,
validacion, seguimiento, inspeccion y ensayo especificas para el producto,
deben ser coordinadas de tal manera que la fundacion pueda proteger y

salvaguardar las expectativas y necesidades de los clientes.

Es importante evaluar y seleccionar los proveedores en funcidn de su
capacidad para suministrar la materia prima, de acuerdo a las necesidades
del producto. Como resultado de la buena seleccion de proveedores, el

alcance del control aplicado debe depender el impacto del producto en el

mercado.
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ANEXO A

DISTRIBUCION DE PLANTA ACTUAL DEL TALLER DE CONFECCIONES

=4 ]
Vitrina
Ojaladora
Ojaladora .
™ Maquina
< plana
A 4
F ileteadoy Maquinja
plana
-
Estante /
/Maquina -
/ plana I(;/Iaquma
A p| Ce atraques
Maquina
Meia de cadeneta
De .
Corte
| Maquina
de cadeneta
|
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ANEXO B

FORMATO DE CONTROL DE HORARIOS

CONTROL DE PAQUETES DE LAS OPERACIONES CLAVES
PAQUETE STYLE: FECHA:
TALLA
CANTIDAD
ACUMULADO

OPERARIO

AR E

B Al Fe

<1 {;l'

E

. / TSMETSITECA I

76 \ " ;

\ o ,/

\ .j/ .\"..-L,/‘
Yo, LR, S
NI

Sl




ANEXO C.

FORMATO DE CONTROL DE HORARIOS

FECHA . CONTROL DE HORARIO
OPERARIO | te | 08:30 ' at | 0.930 | at | 10:30 | at | 11:30 | at [ 01:10 [ at [ 02:10 | at | 03:10 | at [ 04:10 | at | 05:10 | at | 06:10 | at | 07:10 | at | 08:10

g





