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RESUMEN

El presente proyecto de integracion, consiste en el andlisis de las condiciones actuales de la
empresa: Confeccidén de Ropa en Punto y Similares S. de R.L, Bears México en el area de
produccidn, en el cual se propondrdn estrategias de mejora en la maquila de ropa deportiva
las cuales incluirdn un programa de 5’s en el area productiva, el desarrollo de un manual
organizacional y de procedimientos operativos. Se plantea establecer un analisis de modo
y efecto de falla en el proceso de maquila para eliminar defectos en producto terminado,
asi como el desarrollo de un plan de seguridad e higiene finalizando con un analisis costo

beneficio de las propuestas brindadas a la empresa.

Con estas propuestas se logré que la empresa mejorara sus procedimientos operativos,
brindara una mejor calidad a sus productos, se redujo tiempos de demora en un 20% en el
area de produccion, se optimizaron el proceso de corte y confeccidén asi como de aplicacion
mediante la implementacién del manual de procesos, se consiguié establecer lineas de
mando y delegar en forma efectiva funciones, se mejoraron las dreas de trabajo de los
operarios estableciendo el orden y limpieza, quienes claramente estdan comprometidos con

la empresa, todo esto alineado al cumplimiento de objetivos empresariales.



CONTENIDO

CAPITULO |. DESCRIPCION DE LA EMPRESAL......cc.courreerreresessessssessssessssessssssessssessossssessssssssessssessesessnsssensossssens 1
0 Y =T ol =To [T T YOO OO RUPTRPPPRPRO 2
R o o o [ ¥ ot o X PSPPI 4
1.3. Clientes Y COMPELIAOIES. .co.viiiiiieiiiete ettt ettt s e st e st e s bt e st e e eabeesabeeeabeesabeeenseesas 5
CAPITULO Il. ANALISIS DE LA PROBLEMATICA DE LA EMPRESA.......cccecereeerersrseneseesessssssssesesessssssesesnsassssenes 7
2.1. Desorden de materia prima en el drea de producCion. .........ccceeecciieeeeiiie et 8
2.2. Carencia de procedimientos OPEIALiVOS. ......ccccuueeeiiiiieeeiiee e et e e streeeerreeesereeeestreeeesreeesssseeessssseenanes 9
2.3. Funciones operativas N0 definidas. ........cccuiiiiiiieiiiiie et e et ear e e e srree s 10
2.4. Incumplimiento de normas de seguridad € higIiENe. .........oeeeiiieiiiii e 10
2.5. Retrabajos de maquilado en el drea de producCion. ........c.ceeeeeiiiieiieiiienee e 11
CAPITULO HI. MARCO TEOQRICO......ccoeememenenenensnsnsnsssssssssssasssssstssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssasses 12
3.1, MELOTOIORIA 57S. ettt ettt s e st e et e st e st e st e st esa b e et esabeeeateesabeeeanee e 13
3.2. DOCUMENTACION AE PrOCESOS. . .uuvreeeiuriieeeitrieeeeitteeesitteeeasteeeesisaseesasseseaassseesassssessseseasssseesasssesessssenenn 17
I B DT = (- o o = Y [ 1 V] o T PSSP 21
3.3. Manual OrganizacioNal.......c..iiccciiee e e e e et e e et e e et e e e s br e e e eeata e e e eaaaeeeareeaan 23
S 00 O O 1 == 7= - 0 - TN 23
3.3.2. Descripcion de puestos de trabajo. .o..eiceeiiieeiieiieeeee e e s 24
3.4. Manual de seguridad e higiene industrial (NOM-002-STPS-2010, NOM-026-STPS-2008 y NOM-029-
STPS-2011). c.uteeeeeeiiie ettt e e ettt e ettt e eeete e e et e e eetveeeeetaeeestaeeeeaareeeeetaeeeeataeeeeaataeeeaaaeeeaatreeeeataeeeaareeeeanreeean 26
3.5. Andlisis de modos y efectos de fallas. AMEF. ........ocuuiiieiiie et e aee e e s 28
3.5.1 MEL0AO0S CUANTILAIVOS. teuvierieeiiiieieestee et ste et sre st e e sbe e s e e s e e sbeesabeesabeesabeesaseesabeesabeesnbaesseesas 29
3.5.1.1 INAICE AE FrECUBNCIA. .. cvvvveviiiecececte ettt ettt ettt ant et s et et s s ssaetetnas 29
3.5.1.2 INAICE 08 GIraVeOaT. ... ...ttt ettt s ettt st s sttt eeen s s en e 30
3.5.1.3 INAICE A UETECCION. ...cevvevvreeeeeeecre ettt ettt ettt es s et s seses s anasaneesnas 31
3.5.1.4 NUmero de Prioridad d& RIESE0. .....ccecciiiiiiiier et e et e ceeee e stee e et e e e see e e srae e e e snte e e seaereeesnnneeeas 31
3.5.2 Matriz de criterio de prioridad. ........cceeeciiiiieiier et s e saree s 32
3.5.3 FOIMAto AIMEF. ... s 33
3.5.4. Diagrama de IShiKQWa. .....coccuiiiiiii e et e e e e s e st e e e e e e e st bareeeeeeeanees 35
3.5.5. DIagrama 0@ Par@to. .....ceiiii ittt e et e e e e e e et e e e e s e st b a e e e e e e e enanbaaraaeeeeananees 36
CAPITULO IV. PROGRAMA 5’S EN EL AREA DE PRODUCCION ......cceevrurueueeenerernseeessssssssessessssssssessnsssasnes 37
B B O T o= Lot Lo 7=1T o ISR 38
B 0 1o [=T ol (=11 1] o) IR 47
e T T o Vo 1= 2 T YT 1T ) SR 51
4.4, EStandarizaCion (SEIKEESU). ....veeeeeeureeiieeeeeeereeeeeieee e eetteeeeete e e eeetre e e eetaeeeeeteeeeenaseeeeeaaeeeeeseeeeensneeeeennnes 54
4.5. DIiSCIPING (SNITSUKE). veiiuirieeeiiiiie ettt ettt ettt e e e e st e e e e tb e e e eeabe e e e sabaeeeestaeesasaeeesssaeeessaeeennsees 56
CAPITULO V. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ......eoeuiiurieeeeessriresessnisssssessessssssessessssssessessesses 59
5.1. Procedimiento de corte y CONFECCION. ........eiiiiiei ettt e e et e e eaa e e e eareaean 66
5.2. Procedimiento para aplicacion - bordado. ........cccocuveeieiiiie i 76
5.2.1 Procedimiento para aplicacion - @StampPado ........cueeeecuiiieriiie e e e 81
5.3 Procedimiento para aplicacion —terminado € iNSPECCION........ueeevcvviereriiee e cree e 87
5.4 Procedimiento para emMpaqUETado........cccccuiiiieiieeeiiiieeeie e eeeree e seee e et e e esasae e e st e e e e nnte e e sennreeeannreeean 91
CAPITULO VI. MANUAL ORGANIZACIONAL ......cevervrrereeerrersrsessssesessssesssessssessssssensssessesessssssensssensesesssssenssnen 95
(S0 O 1 ==Y 7= - o - TN 96

6.2, Perfiles 0@ PUEBSTO. . .uueiiiiieie ettt ettt e e et e e e e e e ettt b e e e e e e s e aataeeeeeesessntaseeaeeeesssstaasaaeesesnnnses 97



6.3, REEIAMENTO. c..eiieieiiee ettt st e et s b e e bt e s ar et e sane e bt e e nnreenee s 110

CAPITULO VII.PLAN DE SEGURIDAD E HIGIENE.........ccueeueereirireesesseinesseeseessessessesssessessesseessessessessssssessessens 117
7.1. Extintores € instalacion @lECEIICA. ....icuiiiiiiieeiiee e s s 118
2 Y =Y o F: I e [N 4 =T - JO SRS 120
7.3. Senalizacion de SEGUIIAAd. ......ccccuiii et et e e et e e e e ara e e s aae e e e sata e e e eneaee e nnees 123
7.4. Proteccidn contra incendios en el centro de trabajo.........cceccveiiiciieeeciiie e 125
7.5. Verificacidn de condiciones de instalacion eléctrica. ........ccoevveiiiiiiiiiniiie e 132
CAPITULO VIII. ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS EN EL PROCESO DE MAQUILA.......cccorererneenen. 134
8.1. Diagrama de IShIKaWa. ...c...eoeiiiiiieee e e s 135
8.2. DIagrama 0@ Par@l0. ..c...eeiuiiieiieiiieee ettt sttt e sar e e ae e sar e nane s 136
8.3. INAICE @ GraVEAAM. ...ttt ettt ettt n e et st st s ee e et eeenenenn e 137
8.4, INCICE @ FrECUBNCIA. cv.vviveerrerei ettt ettt ettt ettt et s e sas et b e s s s esnantetanas 138
8.5. INTICE AE HELECTION. 1.vvvieieetreiceeeectet ettt sttt sttt ettt sa bt s et s s ettt s 138
8.6. NUmero de Prioridad de RIESEO0. ...cccueiiiiiiiieiieeeie ettt sttt sttt sttt et e san e sbe e saeeesaee s 139
8.7. Matriz de criterio de prioridad. ..o 140
8.8. Analisis de modo y efecto de fallas. AMEF. ......cocuiiiiiiiiieiieeit et s 141
CAPITULO IX. ANALISIS COSTO BENEFICIO DE LAS PROPUESTAS .......cccoeneenenenensnsnsssssssssssssasssnssssssssssssss 143
9.1. Plan de implementacion A& 5/S.......cuiiiee i cciee et et e et e e rree e e s tre e e e tra e e setaae e e sabaeeeenraeeeennees 144
S IR Lo Yol U] g o T=T o} =T ToT g We [ o] o ol =YY o Jmu USRS 145
9.3. ManUal OrganizacioNal..........uiiecuiiie ettt e et e e e st e e e et e e e e aba e e e s tbeeeeaaaee e nnaes 145
9.4. Plan de seguridad € hiIENE. .....c...eeiiiiiieee ettt sttt et s saee s 146
9.5. Analisis de modo y efecto de fallas. AMEF. ......ccccuioiiiiiiiiiieeie et 146
CONCLUSIONES......cccoitiiiiiiinnretiiiiiissssssseessissssssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 148
BIBLIOGRAFIA .....oveveeereereereetesesesseessesssssessssensesessssesensssensssessssesensssensssessssesssssensssensesessnsesensssensssensesesens 152
ANEXOS ..cuveeriiiiiiiiiiineettiiiisississseetisisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnnans 155

INDICE DE ILUSTRACIONES

llustracion 1. Ubicacion de 12 @MPIreSa.........eeeccciiiie ettt et e e e eta e e e e aa e e e e bae e e eennaeeaan 2
llustracion 2. Layout de la empresa (elaboracion propia). .....cccccceeecieeeciieccie e 3
lHlustracion 3. Sitios Oficiales €N NEA. .....ieciei i e e saae e 6
llustracion 4. Recepcion de Materia PriMa. ... e cciiie et e sar e e e stae e s e saaeeseseaeee s 8
lustracion 5. Area de COrte Y CONFECCION. ....c.cvivevivieieieceiecec ettt 9
llustracion 6. Diagrama de flujo para la clasificacion. ..o 14
llustracion 7. Tarjeta roja (elaboracion Propia)......cccceeecieeecieecie e e 15
llustracion 8. Diagrama de frecuencia y secuencia de uso de elementos. ........ccccceeeeeiereeecreeeeennee. 16
llustracion 9. Ejemplo de estandarizacion. .........c.ueeeeciieeeeciiiee ettt e e e e e e e e e e e 17
llustracion 10. Caratula manual de procedimiento (elaboracion propia). .....ccceeeeveeeceeecieeecreeenen. 18
llustracién 11. indice de manual de procedimiento (elaboracién propia). ........cccceeeeeeeevseeeeensnenas 19
llustracion 12. Formato descripcidn de procedimiento (elaboracion propia). .....ccccccveeevvveeecreeennenn. 20
llustracion 13. Ejemplo "Diagrama de flujo" para expedicién de credenciales..........ccoceeeecurveeennnen. 21
llustracion 14. Ejemplo de Organirama........cccccuieeeeciieeeeciiieeeeeiieeeeeeteeeeeeareeeeeeareeeeeareeeeenreeesennens 23
llustracion 15. Matriz de criterio de prioridad. ........cccueeieiiiiiiiiee e 32

llustracion 16. Ejemplo "Diagrama de Ishikawa"............coooiiiiiciei e e 35


file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135797
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135799
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135800
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135801
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135802
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135803
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135804
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135805
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135806
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135807
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135808
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135809
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135810
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135811
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135812

llustracion 17. Ejemplo "Diagrama de Pareto". ... iiiiiie et 36
llustracion 18. Seiri - CoOrte y CONFECCION. ....cicvii e et e e s 39
llustracion 19. Seiri - Corte Yy CONFECCION. .....viviieiieeicee e e e e vae e e e 39
Hustracion 20. Seiri - APlICACION. .......uiiciiecee ettt e e e e et e e st e e s te e ebeeeenteeenneeas 40
HUustracion 21. Seiri - APlICACION. ......uiiiceiee et e s e e et e e s b e e s te e ebeeeenteeennneas 40
llustracion 22. Seiri - Terminado € INSPECCION. .....eiiiiuviieeeciiie et e e ree e e e e e e e e eree e e e eanes 41
llustracion 23. Seiri - Terminado € INSPECCION. ......uiicviieciieeee et e et e sbeeesaaes 41
llustracion 24. Seiri - EMPaqUETad0.......ccoccuiiiieiiiiee et et et e e sre e e e s e e e e s abee e e eabee e s enreeeeenneas 42
llustracion 25. Seiri - EMPaqUETAdO.......ccoccuiiiieiiiiie ettt ertee e e ste e e e e e e e e s aae e e eabe e e e enraeeeenneeas 42
HUSEracion 26. SEiri — AIMACEN. ....ccuiiiciieecee ettt e ree e s te e e e e e sate e e beeesateesnteeensaeesnseeensees 43
HUSEracion 27. SEiri — AIMACEN. ...iiiiiiiiiecee ettt be e s be e e sate e sbe e e sabeesateesnbaeesnbeeenseeen 43
HUStracion 28. Seiri - AIMACEN. .....cueieceiiecie et e rtee e s e e et e e sate e s beeesateesateeenseeesnseeenseeas 43
llustracion 29. Seleccion 0bjetos INNECESANIOS. ...uviiiiriiiiiiiieeeree et e e sree e e ebee e e e anes 44
llustracion 30. Moldes aCOMOAAUOS. .......cccueiiiiiiiiieciee et e e s e e e s e ste e ebeeessbeeeeeees 47
llustracion 31. Sobrantes de tela acomodados y agrupados. ........eeeeevveeeiriieee et eeee e 48
llustracion 32. Hilos acomodados en 0rganizadores. ........c.ueeeecuieeeeeiieeeeccieeeeeieeeeeree e e eveee e e 48
llustracion 33. Ejemplo de cajoneras para guardar materia prima. ....cccocoeececvveeeeeeeececcvieeeeeeeeeeenns 49
llustracion 34. Marcos de serigrafia acomodados en racks. .......cccoveeeeeeiiiiiiiiiieeee e 50
llustracion 35. Ejemplo de organizacion de iNSUMOS. .......ccueeeecuieeeeeiieeeeeieeeeeireeeeeiree e e eenreee e e s 55
llustracion 36. Ejemplo de clasificacién y acomodacion de moldes..........cccovvveeeeeeeeiiciiiveeeeeeceeenns 55
llustracion 37. Ejemplo para clasificar material en almacén. ........ccoocvveeieciei e, 56
llustracion 38. Ejemplo de pdster en el drea de producCion...........coccveeeeeciieeeccieee e e 56
llustracion 39. Ejemplo de evaluacidon de metodologia 5’s (elaboracidon propia). ......ccccceveeeveeennenn. 57
llustracion 40. Organigrama propuesto de la empresa (elaboracidn propia). .....cccceeeveeeeecreeeeennen. 97
llustracion 41. Carencia de extintores en 1a @mMPresa. ... ccceeeeccciee e 118
llustracion 42. Instalacion eléctrica, SitUaCion aCtUAl. .........eevevveiiviiiiiiiiiiiiiiiiieieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenees 119
llustracion 43. Mapa de riesgos de 1a @MPresa. ......occeeeeeciiee e e e e e e e 121
Hustracion 44. Area de apliCACION. ........c.eviveveeceeeeecececccee ettt s et ses s s s en s 123
lHustracion 45. Area de Corte Y CONFECCION. .....oveieieeieeeiieeeeceee ettt 123
VI d e To o T o (Yo g1 o T 4 ol o T o PO 124
llustracion 47. Propuesta de sefializacion para la empresa (elaboracidn propia)......c.cccccveeeuveenee. 125
llustracion 48. Colocacidn de extintor en el drea administrativa......ccccccveveeeeceeereecee e 128
llustracion 49. Colocacidn de extintores en la emMpresa......ccccoccveeiiccieeecciiee e 128
llustracion 50. Ubicacion de eXtinTores. ......covviiiieiiiiiiiieiec ettt 130
llustracion 51. Pasos para utilizar el @XtiNtOr. .........cccuiiiieiiie e e 131
llustracion 52. Diagrama de Ishikawa - Producto terminado. ......cccoccveeeiciieeeccciee e 135
llustraciéon 53. Diagrama de Pareto - defectos de producto terminado. .......ccccceeeeecieeeeciieeeennee. 137
iNDICE DE TABLAS

Tabla 1. Tipos de prendas quE SE MAQUIlAN.........ciiiciiiiiiiiiie et e s e e s e ara e e e s araeeeeaes 5
Tabla 2. Simbolos utilizados en el diagrama de flujo de procedimientos. .......c.cccceecuveeeeicieeeecnneen.. 22
Tabla 3. Ejemplo "Descripcion de puesto de trabajo”. .......cceevciieiiiciiiieciiee e 25
Tabla 4. Formato para analisis de riesgo (elaboracidn propia)......ccccceeeeccuiereeiiieeeeciieeeeceee e 27


file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135813
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135814
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135815
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135816
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135817
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135818
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135819
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135820
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135821
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135822
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135823
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135824
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135826
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135827
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135828
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135829
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135830
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135831
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135832
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135833
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135834
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135835
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135836
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135837
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135838
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135839
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135840
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135841
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135842
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135843
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135844
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135845
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135846
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135847
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135848
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135849
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135850
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135851
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135852
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135853

Tabla 5. Clasificacion de la frecuencia de ocurrencia del modo de fallo.........cccccevvvvviiiiiiiil 29

Tabla 6. Clasificacidon de la gravedad del modo de fallo. .........uvviiieeiiiicccciee e, 30
Tabla 7. Clasificacion de la facilidad de deteccion del modo de fallo........ccceeveevcieiiiiiinieeiiieeiieens 31
Tabla 8. Formato registro: AMEF (elaboracion propia). .....ccceeeeeeeceeeriieciie e scee e evne e 33
Tabla 9. Rango de valor del NPR. .......uiiiiiie ettt e e s e e e s saae e e s sabaeeesnnnreeen 34
Tabla 10. Clasificacion de €le@mMENLOS. ......c.uiiiiiiiiie it sre e sbe e s saree e 38
Tabla 11. Analisis de elementos - Corte y coNfECCiON. ....c.eveeiiiiiiiiiiiieecee e 38
Tabla 12. Analisis de elementos - APlICACION. ......cooccuiiiiiiiiee e e eaeee s 40
Tabla 13. Analisis de elementos - Terminado € iNSPECCION. ........eeeeciiiieeiiiieee e 41
Tabla 14. Analisis de elementos - EMpPaquetado.........coovciieiiiiiiiiiciieecccree e 42
Tabla 15. Anadlisis de elementos - AIMACEN. .....oocuiiiiiiiiiie et sbee e sree e 43
Tabla 16. Elementos innecesarios area de corte y confeccion. .......ccuvvvviciveeeiiieee e 45
Tabla 17. Elementos innecesarios area de aplicCacion. .......cceeecveeiieiiiiieciiiie e 45
Tabla 18. Elementos innecesarios area de terminado e iNSPecCiON........ccveeeeviveeeecciieeeeccieee e, 46
Tabla 19. Elementos innecesarios €N alMacen. .......c.uueiiiciiieiiiiiie e e e raaeee s 46
Tabla 20. Plan de limpieza - corte y CONfECCION. .......uviiiieiiee e e 51
Tabla 21. Plan de limpieza - apliCaCiON. ......ceiiiiiiie et e e e s sarae e e e raeae s 52
Tabla 22. Plan de limpieza terminado € iNSPECCION. .....coccviiiiiiiiieeeciiee et aaee e 53
Tabla 23. Plan de limpieza — emMPagqUELadO. .......eeeiecuiiieeeiiiee ettt ectre e e ecrre e e e eare e e s eare e e e naeee s 53
Tabla 24. Plan de lIMpieza - alMaCEN.........uiii it e s e e s srae e e e rraeee s 54
Tabla 25. Descripcidon procedimiento corte y CoNfecCion........cc.ueeeeciieeeeciiie e 67
Tabla 26. Descripcidn procedimiento corte y CONfECCION.......ccvviieeciiiiicciee e 68
LIE L1 E T 7 R S Tel o I =T o[ ok I o = | £ RSP 69
Tabla 28. Ficha tECNICA SUAAUEIA. ....occuiieeiee ettt e e see e st e e aae e snee e sbeeesareeens 69
Tabla 29. Ficha tECNICA PlaYBIa. uueiii ettt e s e e s sara e e e e satae e e ssataeeesnsaeees 70
Tabla 30. Diagrama de flujo corte y CoONfeCCiON.....cccuviiiiiiee e e 71
Tabla 31. Diagrama de flujo corte y CONTECCION........uviii i e 72
Tabla 32. Diagrama de flujo corte y confecCion.......c..veeivciiie i 73
Tabla 33. Diagrama de flujo corte y CONTECCION........uviiiieciee e e 74
Tabla 34. Descripcidn procedimiento aplicacion - bordado. .........ccccveveeiiiiecciieecccee e, 77
Tabla 35. Diagrama de flujo aplicacion - bordado. .......ccccuveeiiiiiiiiccie e 78
Tabla 36. Diagrama de flujo aplicacion - bordado. .........cccueeeeciiiiecciie e 79
Tabla 37. Descripcidon de procedimiento aplicacidn - estampado.......cccecvveeeviiieeiiciee e, 82
Tabla 38. Descripcidon de procedimiento aplicacidn - estampado.......cccocuveeeviieeieicieee e, 83
Tabla 39. Diagrama de flujo aplicacion - estampado...........ceeeciiiieeciiiieecciee e e 84
Tabla 40. Diagrama de flujo aplicacion - estampado.......c..ceeeeciiiiieiiieeecciee e 85
Tabla 41. Descripcidén procedimiento terminado € iNSPeCCiON. ......cuveveeciiieeeciieeeeceee e 88
Tabla 42. Diagrama de flujo terminado € INSPECCION. ....c.uvveiiecuiiiieeee e 89
Tabla 43. Descripcidn procedimiento empaquetado. ......cccceeeciieieiiiieee e 92
Tabla 44. Diagrama de flujo empagquetado. ........cccccviiiieiiiie i e 93
Tabla 45. Clasificacion y codificacidon de puestos (elaboracidn propia). .....cccceeeeeeeeveeniieescreeenreenns 98
Tabla 46. Perfil de puesto - DIirector GENEral. ......coccuviiiiiiiiee e aaee s 99
Tabla 47. Perfil de puesto - Coordinador de producCion. .........cceeeecciieeeeciieeeeeciiee e 100
Tabla 48. Perfil de puesto - Jefe del depto. de admodn. y contabilidad. .......cccccveeeeiiieiinciieeennee. 101


file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135854
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135855
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135856
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135857
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135858
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135860
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135861
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135862
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135863
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135864
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135865
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135866
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135867
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135868
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135869
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135870
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135871
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135872
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135873
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135874
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135875
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135876
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135877
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135878
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135879
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135880
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135881
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135882
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135883
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135884
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135885
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135886
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135887
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135888
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135889
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135890
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135891
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135892
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135893
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135894
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135895
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135896
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135897

Tabla 49.
Tabla 50.
Tabla 51.
Tabla 52.
Tabla 53.
Tabla 54.
Tabla 55.
Tabla 56.
Tabla 57.
Tabla 58.
Tabla 59.
Tabla 60.
Tabla 61.
Tabla 62.
Tabla 63.
Tabla 64.
Tabla 65.
Tabla 66.
Tabla 67.
Tabla 68.

Perfil de puesto - Jefe del depto. de VENtas.......cocceeeevieeieciiec e 102
Perfil de puesto - VENAEOr. ........uiiiiiiiee e 103
Perfil de puesto - Jefe de producCion.........cceeeiciiee e e 104
Perfil de puesto - Ayudante de almacén. ......ccoccveiiiiiiii i 105
Perfil de puesto - Ayudante de corte y confeccion. ........ccoccvivveeeeeeeecccciieeeee e, 106
Perfil de puesto - Ayudante de diSefi0. ......cceeiieiiieicciiee e 107
Perfil de puesto - Ayudante de aplicacidon y acabado. ........ccccevcveiiiiiiei i 108
Perfil de puesto - Ayudante inspeccidon y empacado. ......cccccveeeerciieeeeciieeeccieee e 109
Formato para modificaciones observaciones y recomendaciones. .........cccccovveeeecveeeenns 116
Descripcion de riesgos dentro de la empresa (elaboracion propia). .....cccccceeecvveereveennee. 122
Check lista NOM 002 (elaboracidn propia). ....cccceeecueeeeeiiieeeeeiiieeeeiireeeesrveeeesvveeeesvaeee s 126
Lista de verificacién de extintores (elaboracion propia).......cccceeeveeeceeeiceesceeeciee e 129
Principales defectos en el drea de producCion. ........ccoceeeiiiinieeniieeniieenee e 136
Criterio de evaluacion para gravedad. .........cccieeeeciiie e e 137
Criterio de evaluacion para freCUBNCIA. .....coevciiiiiiciiie e 138
Criterio de evaluacion para deteCCiON. .......ccccviiieeciiie e e e e 138
Criterio de evaluacion NPR.........cooiiiiiiciie e e e e e s saaee s 139
Matriz Criterio de Prioridad. ........cceeiiiiiiii i 140
Resultado de AMEF en el proceso de maquila.........cccecvveeeeciiieicciiee e 141
Descripcion de acciones recomendadas. ......ccevcvveeeeeiieeeiiiieeeeeiiee e esiree e seiee e eree e s 142


file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135898
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135899
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135900
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135901
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135902
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135903
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135904
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135905
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135906
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135907
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135909
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135910
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135911
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135912
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135913
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135914
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135915
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135916
file:///C:/Users/luima/OneDrive/Escritorio/Manu/Proyecto%20Terminal/Proyecto%20Terminal.docx%23_Toc57135917

Capitulo 1.

Descripcion de la empresa



En este capitulo se menciona un poco de la historia de la empresa Confeccién de Ropa en
Punto y Similares S. de R.L, Bears México, ubicada en el estado de Puebla, la cual se dedica
a la maquila de ropa deportiva desde 1992 utilizando telas mexicanas. Mediante visitas
realizadas a la planta se detectaron las principales areas de oportunidad en las que este
proyecto de integracion podra apoyar a la empresa para mejorar la estandarizacién de sus
procesos y de esta forma mejorar la calidad de sus productos beneficiando a sus clientes.
Dando seguimiento a posteriores visitas se elaboré mediante un Layout la distribucién de
la planta identificando cada una de las areas que la conforman, también se logré identificar
y describir a grandes rasgos el proceso de produccién, asi como se identificaron los
principales competidores, clientes, productos que se fabrican y donde adquirirlos.

1.1. Antecedentes.

Confeccion de Ropa en Punto y Similares S. de R.L, Bears México, es una empresa dedicada
al disefio y maquila de ropa deportiva. Es una pequeia empresa familiar, con una plantilla
de 19 empleados.

Bears México fue creada en 1992 en el Estado de Puebla, cuenta con 28 afos de experiencia,
y se encuentra ubicada en calle 5 Norte. No. 4, Centro, Tetela De Ocampo, Puebla C.P.
73640, México (ver llustracion 1); la planta se encuentra en una zona urbana teniendo como
via de acceso la carretera México — Puebla. El inmueble dispone de una extensién
aproximada de 600m?.
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llustracion 1. Ubicacion de la empresa.



La empresa desarrolla sus actividades en una propiedad de una sola planta, adecuada a las
necesidades de produccién, ésta se conforma por cinco areas de trabajo: el drea de materia
prima que a su vez se comparte con el almacén de producto terminado, el drea de corte y
confeccion, el area de aplicacion, el area de terminado e inspeccidon y el area de
empaquetado, de igual manera hay drea administrativa, sanitarios, drea de comedor y
estacionamiento dedicado a la carga y descarga de producto (ver llustracidon 2). El horario
laboral es de 8:00 a 17:00 hrs. de lunes a viernes.

Corte y confeccidn Recepcidon de Materia Prima/
Almacén Producto Terminado

d

K

1=

Area de aplicacién

Terminado e
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llustracion 2. Layout de la empresa (elaboracidon propia).

El departamento de produccién donde se desarrollard el proyecto esta a cargo del Ing.
Moisés Luna Villanueva quien tiene mas de 10 afios de experiencia en el ramo.

El proceso de produccion inicia con la adquisicion de la materia prima por parte de
proveedores ubicados en la CDMX y el Edo. Méx., tanto para la tela como para otros
productos necesarios como: hilo, tintas, placas y cuadros de malla. Una vez obtenidos dichos
productos y teniendo el modelo adecuado, se confecciona el corte y éste se pasa al drea de
aplicacion para completar el disefio segin el modelo deseado. Finalmente se pasa al drea
de terminado que incluye operaciones finales como la colocacién de accesorios e inspeccién,
cuyo fin es verificar que la prenda esta terminada y se encuentra en éptimas condiciones con
los maximos estandares de calidad. Posteriormente se pasa al empaquetado donde se realiza
el deshilado de cada una de las piezas, después se coloca el etiquetado, segliin el modelo vy,
por ultimo, se empaqueta dependiendo el tipo de producto del que se trate, caja, unitario o
uniforme.



La empresa maneja una capacidad de produccion diaria de 250 a 300 piezas dependiendo
del tipo de modelo a fabricar, enviando cada semana aproximadamente 500 piezas a su
centro de distribucion en la CDMX, 300 piezas a su distribuidor en Guadalajara, Jalisco y 700
piezas se quedan en Puebla para su venta. La demanda varia segun la temporada, por lo que
la empresa tiende a disminuir o aumentar su capacidad de produccién segun la temporada.

La empresa cuenta con diversos tipos de clientes, puede ser publico en general,
instituciones educativas o empresas. La venta principal se oferta en un bazar de San Martin
Texmelucan en el Estado de Puebla. Debido a que, es una marca local, no se comercializa
con cadenas de terceros y dispone de su propia venta en linea.

Ademas, tiene fuertes competidores tanto en Puebla como en la CDMX, todos ellos
dedicados también a la fabricacion, distribucion y venta de ropa deportiva, entre los que se
distinguen Deportex, Vetement Sportif, Vinco Sport, AXE, México Rifa, Aliltex.

1.2. Productos.

Confeccidon de Ropa en Punto y Similares S. de R.L, Bears México, desde sus inicios se ha
dedicado y especializado en la fabricacion de ropa deportiva para toda la familia utilizando
telas mexicanas y disefiando bajo distintos criterios de disefio en tendencia. Cuentan con
una amplia variedad de modelos de vanguardia, que pueden ser utilizados para distintos
tipos de climas. A continuacion, se presentan algunas prendas elaboradas en Bears (ver
Tabla 1):



Tabla 1. Tipos de prendas que se maquilan.

SUDADERA CUELLO REDONDO
COLORS 3D BSRS - 107

SUDADERA COMBINADA
ESTAMPADA BSRS - 101

SUDADERA CUELLO REDONDO

3D BSRS - 104 PANTS FRANJA BSRP - 202

CONJUNTOS DE 4 A 16 ANOS
CON CAPUCHA'Y SIN CAPUCHA
BSRJ

GORRA MALLA BSRG - 501

PLAYERA CUELLO REDONDO

ESTAMPADA GORRA LISA BSRG - 502

1.3. Clientes y competidores.

Los clientes son variados y depende del producto a fabricar, puede ser desde abierto al
publico en general o tratarse de escuelas e instituciones especificas.

La venta principal se oferta en un bazar en San Martin Texmelucan, Puebla.

Debido a que es una marca propia, no se comercializa con cadenas de terceros y tiene
su propia venta en linea (ver llustracién 3) mediante los sitios oficiales enviando a
distintos puntos de la Republica Mexicana.
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llustracion 3. Sitios oficiales en linea.

Los principales competidores son las empresas: Deportex, Vetement Sportif, Vinco Sport,
AXE, México Rifa, Aliltex, todas ellas son empresas dedicadas a la fabricacion, distribucién
y venta de ropa deportiva.



Capitulo II.

Analisis de la problematica de la
empresa



Derivado de las visitas a la empresa y las entrevistas con el gerente de produccién, el Ing.
Moisés Luna Villanueva, se sabe que la empresa cuenta con algunos proyectos a futuro en
diversas dreas, entre ellos estd el mejorar suimagen y ampliar su cartera de clientes, dichos
proyectos requieren de la aplicacién de estrategias en varios campos. En lo referente al
campo de la ingenieria, se busca mejorar el lugar de trabajo y las condiciones en el que éste
se realiza, ademas de realizar cambios en su proceso de produccidn, de tal forma que estas
modificaciones les permitan ser mas eficientes en el uso de sus recursos e incrementar sus
ganancias econémicas.

Las principales situaciones a resolver para poner en marcha estos proyectos, son las
siguientes:

2.1. Desorden de materia prima en el area de produccion.

Con base en un pequeiio recorrido por el drea de produccion, se observé que el material
utilizado se encuentra desordenado, debido a que no hay un espacio definido para su
resguardo ni existe conciencia por parte de los trabajadores para colocarlo en un lugar
especifico una vez que se ha terminado de utilizar. El desorden es perceptible a primera
vista y dificulta el realizar las actividades de forma agil dado que los trabajadores pierden
tiempo buscando el material necesario como hilos, moldes, trozos de tela, cintas métricas
e instrumentos de corte (Ver llustracion 4y 5).

llustracion 4. Recepcidn de materia prima.



-

Iustracion 5. Area de corte y confeccidn.

Esta situacion se atendera con la herramienta 5’s en el area de produccién que permita
organizar el material de trabajo de manera que, cuando se requiera su uso, éste se
encuentre disponible y ubicado en su lugar correspondiente, propiciando asi un ambiente
ordenado, limpio y adecuado para llevar a cabo las actividades.

2.2. Carencia de procedimientos operativos.

El personal operativo no cuenta con un manual de procedimientos que les sirva como guia
al momento de realizar sus actividades; el conocimiento se transmite de empleado a
empleado, por lo que, la ejecucidn del proceso no siempre es la misma, provocando que,
los nuevos empleados tengan periodos largos de aprendizaje, sean ineficientes, tengan
pérdidas en materiales, tiempos y, por lo tanto, generen pérdidas econémicas. Por lo
anterior mencionado se desarrollard un manual de procedimientos que describa las
operaciones que deben seguirse para llevar a cabo el proceso de maquila y asi, proporcionar
a los trabajadores una mejor preparacion y capacitacion eliminando el tiempo de demora



ocasionado durante algunos procedimientos como son en el area de corte y confeccién y
aplicacion.

2.3. Funciones operativas no definidas.

Son muy comunes los problemas en el flujo de informacion debido a que no se tienen
definidos los puestos de trabajo, esto propicia confusidon en las indicaciones y las actividades
de cada operador, ya que, algunos de ellos fungen también como personal administrativo y
de ventas, para esto se va elaborar un manual organizacional que muestre la estructura y
funciones asignadas para cada trabajador de la empresa, con lo cual se busca evitar
confusiones entre el personal, logrando que cada uno tenga delegadas sus labores.

En la empresa trabajan 19 personas. Cuenta con 2 personas en el drea de corte, 1 persona
en area de diseno, 8 costureros en el area de produccidn, 3 personas en area de aplicacion
y 5 personas en area de acabado y empaquetado que fungen también como administrativos
y ventas.

2.4. Incumplimiento de normas de seguridad e higiene.

La empresa tiene importantes deficiencias en cuanto a sus medidas de seguridad e higiene;
no existen sefializaciones de salidas de emergencia, ni rutas de evacuacion o pictogramas
de seguridad y tanto salidas de emergencia como pasillos estan obstruidos (NOM-026-STPS-
2008), se carece de extintores (NOM-002-STPS-2010), la instalacidn eléctrica se encuentra
en malas condiciones (NOM-029-STPS-2011). Todas estas irregularidades ponen en riesgo
la integridad de los empleados ante una situacién de emergencia por tal motivo se busca
desarrollar un plan de seguridad e higiene para establecer un ambiente laboral seguro e
higiénico mediante el control de las causas que pueden originar dafios a la integridad fisica
de los trabajadores pues en varias ocasiones los trabajadores ante un movimiento telurico
se han visto en la necesidad de abandonar las instalaciones dirigiéndose al punto de
evacuacion, sin embargo, presentan dificultades ocasionadas por la obstruccidn de pasillos
gue provoca la aglomeracién del personal generando el panico y caos entre ellos, también
es importante mencionar que es una empresa que maneja constantemente telas material
gue es inflamable y podria ocasionar un gran accidente por ello es recomendable contar
con varios extintores en la planta ante cualquier situacion de emergencia.
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2.5. Retrabajos de maquilado en el area de produccion.

En el proceso de produccidn, al finalizar el proceso, el area de inspeccidn tiende a regresar
piezas con algunos defectos ocasionados durante el proceso de produccién como son:
cortes incorrectos en los moldes, colocacién incorrecta de cierres, etiquetado incorrecto de
prendas, empaquetado erréneo, por lo que, necesitan ser retrabajados para cumplir con los
estandares de calidad deseados.

Mediante la aplicaciéon de herramientas de control estadistico de calidad, se identificaran
las causas que provocan los problemas en la produccién y por medio de un andlisis de modo
y efecto de fallas (AMEF) aplicado al proceso de maquila, se establecera una matriz de
criterio de prioridad para desarrollar un plan de accién a las fallas mas criticas; el objetivo
es reducir las pérdidas de materia prima y, por ende, las monetarias.

11
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Capitulo III.

Marco Teorico



El marco tedrico que se muestra a continuacién, permite conocer los conceptos bdsicos
necesarios para el entendimiento del desarrollo de este proyecto.

Primero partiremos con la definicidn de la metodologia 5’S, asi como la descripcidn de cada
“S” y los aspectos necesarios para su aplicacion. Posteriormente se detalla la informacién
necesaria relacionada a manuales de procedimientos, las partes que debe contener, el
significado de la simbologia empleada y su correcta aplicacion. Se establecen los elementos
que comprenden un manual organizacional, asi como la definiciéon de organigrama y los
aspectos que incluye un perfil de puestos.

Se hace mencién de las normas de seguridad e higiene en funcidn de las normas aplicables
en el proyecto (NOM 002, NOM 026 y NOM 029). Por ultimo, se coloca la informacién del
AMEF, se enlistan los diferentes tipos que existen, y se elabora el formato a utilizar donde
se explica a detalle su llenado y los elementos a considerar para un realizar un buen andlisis.

Con este marco tedrico se podra comprender el desarrollo del proyecto que se detalla mas
adelante.

3.1. Metodologia 5°S.

Las 5'S es una metodologia de trabajo, originaria de Japén, después de la Segunda Guerra
Mundial, y se basa en los principios de aumento de la productividad, buscando reducir el
consumo de materiales y los tiempos de trabajo. Se llaman 5°S por sus siglas en japonés y
significa:

e Seiri (Seleccionar)

e Seiton (Organizar)

e Seiso (Limpiar)

e Seiketsu (Estandarizar)

e Shtisuke (Autodisciplina)

“Las 5’S plantean conductas de trabajo dedicadas a tener areas de trabajo mas productivas,
ambientes confortables, limpios y ordenados, de manera que el trabajador realice sus
actividades mas eficientemente y adopte mejores practicas de trabajo” (Alvarez Velezmoro,
2015).

A continuaciodn, se vera a detalle cada una de las 5’S, asi como el método de aplicacion:

Seiri: consiste en identificar, separar e identificar del puesto de trabajo todos aquellos
elementos innecesarios para posteriormente eliminarlos.
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“Durante esta etapa se clasificaran todos los materiales y objetos que se encuentren en el
lugar en donde se desea implementar la metodologia; para la clasificacion de estos
materiales e implementos se determinan tres grupos de la siguiente manera” (Leonardo,
2011):

e Necesarios de uso constante, concurrente.

e |nnecesarios.

“Para identificar cual es la clasificacidn de los materiales se pueden utilizar algunas de las
siguientes ayudas” (Rodriguez, 2004):

v’ Realizar una visita al lugar para hacer una seleccion de los elementos que sean
necesarios.

v’ Utilizar un formato en el cual se registren los objetos y herramientas que son
necesarios, dandole una descripcion a dicho objeto seleccionado.

v’ Diagrama de flujo para la clasificacién (ver llustracién 6).

v Una tarjeta roja (ver llustracion 7).

Objetos necesaros "ssssssmms= --’ Organizarlos

i

Objetos dafiados === ;Son dtiles? -Ei-} Repc:'orlos

H =}

Objetos obsoletos === Separarios === Descartarlos

MNog”
iSon Otiles .."
i para -
Objetos de mdas ===p S el i —

-_____s’i___} Transferir
Vender

llustracion 6. Diagrama de flujo para la clasificacién.

FUENTE: Manual de implementacién Programa 5’S, Corporacién Auténoma
Regional de Santander. Versién 1.0, p. 13.
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TARJETA ROJA

Fecha: / /

Localizacién/Departamento:

Descripcion del articulo:

Cantidad:

Razén Accién Requerida

Obsoleto Eliminar I:ICompartir

Esta de mas Mover a:
No se necesita Reciclar

otrot — Regresar a:

I:] Otro:

llustracion 7. Tarjeta roja (elaboracion propia).

La aplicacion de esta S se realiza porque muchas veces se encuentran espacios destinados
a realizar actividades importantes ocupados por articulos defectuosos, no utilizados o
inutiles para las actividades que alli se realizan; por esto se procede a eliminar lo que no se
necesita para continuar con la aplicacién de la siguiente “S” con los articulos necesarios?.

Seiton: tiene como finalidad que los elementos que previamente se identificaron como
necesarios se ordenen y se les designe lugar facil alcance para su disposicién. Para organizar
los materiales se debe tener en cuenta las siguientes recomendaciones:

e Seguridad: Que no se puedan caer, que no se puedan mover de manera
involuntaria y que no estorben. Se busca minimizar accidentes y actos
inseguros.

e Calidad: Que no se oxiden, que no se golpeen, que no se puedan mezclar, que
no se deterioren. Esto se logra conociendo lo que se tiene y para qué se usa.

e Eficacia: Minimizar el tiempo perdido en acciones como la busqueda.

! Espejo Ruiz, Leonardo. “Aplicacion de herramientas y técnicas de mejora de la productividad de una planta
de fabricacién de articulos de escritura”. Barcelona: Universidad Politécnica de Catalunya, 2011. p. 23.
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Para implementar esta S se recomienda hacer uso de un diagrama de secuencia y otro de la
frecuencia de uso de los materiales (ver llustracion 8).

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea
a la persona

de archivo muerto

A CADA
E5 POSIBLE
QUE SE USE MORBMTCH
Archive,
Colocar en PGE.?IB_S, YAMAL col
bodega ¢ ALGUNAS moebiliarko, olocar
archive  VECES AL equipo, VECES AL sorpq de
ANO materiales, BiA la persona
herramientas,
ele.
ALGUNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMIANA
Colocar en Colocar cercano al
dreds comunes drea de lrabajo

llustracion 8. Diagrama de frecuencia y secuencia de uso de elementos.

FUENTE: Manual de implementacién Programa 5’S, Corporacién Auténoma Regional de Santander. Version
1.0, p. 13.

Seiso: es conservar el entorno de trabajo limpio, asi como el mobiliario, equipos y que las

personas responsables de cada drea asuman el cuidado de los elementos que utilizan para
Ssu preservacion.

Esto se puede desarrollar mediante unos simples pasos como son:

e Definir a los responsables y las areas que estos limpiaran.
e Definir los métodos de limpieza.

e Determinar el equipo de limpieza.

e Definir su frecuencia (diaria, semanal, mensual, semestral).

o Definir areas especificas donde se encuentren los elementos y equipos de
limpieza que se necesitaran.

Seiketsu: es logar que los procedimientos, practicas y actividades se ejecuten
consistentemente para asegurar la seleccién, la organizacion y la limpieza. La
estandarizacion mantiene las tres primeras S por medio de la uniformidad. La llustracién 9
muestra el ideal de un lugar debidamente estandarizado permitiendo correcto control
visual.
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llustracion 9. Ejemplo de estandarizacion.

FUENTE: http://normasjaponesas.blogspot.com/

Shitsuke: en esta etapa del proceso se encarga de mantener constantemente el estilo de
trabajo que se propone acatando las normas establecidas. A través del tiempo puede irse
perdiendo el habito de esta metodologia dentro de las areas de trabajo, por ellos se
propone que para su preservacion es necesaria una evaluacion del cumplimiento de lo
establecido para encontrarse en constante mejora.

Esto se puede desarrollar mediante unos simples pasos como son:

e Hacer camparias de promocién a lo que se ha ganado.
e QOrganizar visitas a las instalaciones.

e Proporcionar capacitacién continua.

e Realizar juntas de seguimiento.

e Realizar presentacion de proyectos.

3.2. Documentacion de procesos.

“Lista las secuencias de operaciones, las maquinas que se utilizaran, la cantidad y el tipo de
mano de obra y el tiempo estimado” (Burstiner, 1997).

La documentacion de procesos es una disciplina esencial de la gestién de procesos de
negocio que implica registrar un esquema detallado de los pasos del proceso para mostrar
como se ejecuta. “Es el documento administrativo integrado por un conjunto de
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procedimientos interrelacionados que pueden corresponder a un drea especifica o a la
totalidad de una dependencia” (UNAM, 1994).

El objetivo de la documentacion de procesos es garantizar que la empresa complete de
manera continua, eficiente y correcta los procesos que lo ayuden a alcanzar sus objetivos
comerciales.

Importancia de los manuales de procedimientos:

e Darunaimagen clara de toda la secuencia de los acontecimientos del proceso.

e Continuidad y coherencia a las actividades que describen.

e Son una herramienta para capacitar al personal en el desempefio de sus
funciones.

e Mejorar la eficiencia.

e Mejorar calidad.

e Incrementar la satisfaccion de clientes y empleados.

A continuacién, se muestran los elementos que debe contener un manual de
procedimientos:

e Caratula del procedimiento: es la primera hoja del procedimiento, cuya
finalidad es identificarlo:

Logotipo de la dependencia.
Nombre de la dependencia . )

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS EN MATERIA
DE ADMINISTRACION PERSONAL @ 1. Logotipo de la dependencia.

2. Nombre de la dependencia.

3. Nombre o siglas de la unidad
administrativa responsable de

@ su elaboracién actualizacion.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS DE... 4. Titulo del manual de
procedimiento.

5. Fecha de elaboracion o de
actualizacion.

@ SEPTIEMBRE 2020,

llustracion 10. Caratula manual de procedimiento
(elaboracién propia).
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¢ indice del procedimiento: enlista secuencialmente el contenido que lo integra.

Logotipo de la dependencia.

Nombre de la dependencia.

fNDICE A@
1. INTRODUCCION. 2
b 2. OBIETIVO DEL MANUAL 3
3. PROCEDIMIENTOS 5
i Corte v confeccion 7 ‘\

., i. Aplicado. 10

a. Introduccion. ‘i, Terminado s

. Inspeccién 17

b. Objetivo del manual. speccien.. v
V. ta
c. Nombre procedimiento. T

llustracién 11. indice de manual de procedimiento
(elaboracidn propia).

e Descripcion de actividades: es la narracidn cronoldgica y secuencial de cada
una de las actividades concatenadas. Los responsables de ejecutar los tramites
deberdan describir sus procedimientos en el siguiente formato:
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Logotipo de la
dependencia /

Procedimiento @ PR-DO-00

Nombre de la
dependencia

Nombre del Procedimiento @

Pagina:

Unidad Administrativa:

( 6 ) Area Responsable: I Q7 )

Descripcién de Actividades

Paso Responsable

Actividad

® ©

e

SORCORS NS

)

Nombre: anotar el nombre del procedimiento.

Clave del Procedimiento: se compone de las siglas PR
que significa procedimiento, DO significa Direccion de
Organizacion (las siglas pueden variar dependiendo de
la unidad administrativa solicitante) y 00 que es el
numero consecutivo del procedimiento.

Fecha: anotar el dia, mes y aflo en que se implanta el
procedimiento.

Version: anotar el nimero de documento que existe
con el mismo titulo, inicia con el 1.0

Pagina: anotar el nimero de pagina consecutivo con el
total de paginas del Procedimiento.

Unidad Administrativa: anotar responsable.

Area Responsable: anotar responsable.

Paso: Anotar el numero de la actividad.

Responsable: anotar el nombre del area responsable de
la actividad.

. Actividad: describir la actividad.
11.

Documento de Trabajo: anotar el nombre o las siglas
del documento al que se hace referencia en la
actividad.

llustracion 12. Formato descripcion de procedimiento (elaboracion propia).
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3.2.1. Diagrama de flujo.

Un diagrama de flujo es una representacion visual de la secuencia de pasos y decisiones
necesarias para realizar un proceso. Cada paso de la secuencia se anota en forma de
diagrama. Los pasos estan vinculados mediante lineas de conexion y flechas direccionales
(ver llustracién 13)2.

Procedimiento PR-DO-00

Fecha: 10/05/2000

Version: 1

EXPEDICION DE CREDENCIALES UNAM AL PERSONAL
UNIVERSITARIO

Pagina: ldel

Unidad Administrativa: Area Responsable:

Diagrama de Flujo

VERIFICA QUE
LoS DATOS

SOLICITA LA

REEXPEDICION ENCARGADO

DE CREDENCTAL DE LA SEAN LEGIBLES
EN LA VENTA - VENTANILLA DE Y SE AMEXE FL
NILLA DE LA CREDENCIALES “RECIBO POR
D.G.P CERECHOS DE

REPOSICION™

TALON DE PFAGO
VIGENTE

TALON DE PAOO

VIGENTE F

r CENA DE FAGO

UEBE CORRESFONDEN
..... A LA ULTINA QUIN-

I RECIBO POR |

DERECHOS D
| REPOSICION_ O]
N
N :
—— i
3 “ s
ARCHIVA REC! SOLICITA AL ACCESA AL
S1 BO PARA EFEC- TRABAJADOR SISTEMA “CRE
YOS DE CON - UNA TDENTIFI- DENC [ALES" E-
] TROL  DE  IN= ] CACION, VERTIF] }— LIGIENDO LA
ORESOS CANDO  OUE ‘ OPCION DE RE-
CORRESPONDA [T 1 EXPEDICION
A ESTE : ‘
| |
RECIBO POR DE IDENTIFICA | O
MECHOS D | cion o~
REFOSITION © - / ‘
PIDE AL TRA 4.1 ‘
BAJADOR RFA- 1
LICE EL PAGO |
EN LA VENTA- SOLICITA AL
VILLA DE IN- TRABAJADOR
FORMES . FINME EN EL
REVERSO DEL
* TALON DE
FACO

LA FIRMA LE DA
TALON DE PAGO CARACTER DE
VIGENTE F TDENTIFICACION

llustracion 13. Ejemplo "Diagrama de flujo" para expedicién de credenciales.

2 Universidad Nacional Auténoma de Meéxico. “Guia técnica para la elaboracién de manuales de
procedimientos”. Primera edicion, México 1994. p. 24.
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Para su elaboracién se utiliza la siguiente simbologia, la cual se presenta y describen en la

Tabla 23:

Tabla 2. Simbolos utilizados en el diagrama de flujo de procedimientos.

simBOLO

NOMBRE

DESCRIPCION

INICIO O TERMINO

Sefiala donde inicia o termina un procedimiento.

Representa la ejecucion de una o mas tareas de un

ACTIVIDAD .
procedimiento.
p Indica las opciones que se puedan seguir en caso de que sea
DECISION peiones ue sé puedan segulr en ¢ d
necesario tomar caminos alternativos.
Mediante el simnolo se puede unir, dentro de la misms hoja,
dos o mas tareas separadas fisicamente en el diagrama de
| CONECTOR . - P L : . g' I
flujo, utilizando para su conexion el nimero arabigo; indicando
la tarea con la que se debe continuar.
Mediante el simbolo se pueden unir, cuando las tareas quedan
CONECTOR DE separadas en diferentes paginas; dentro del simbolo se utilizara
. ) PAGINA un numero arabigo que indicara la tarea a la cual continua el
o diagrama.
Representa un documento, formato o cualquier escrito que se
DOCUMENTO P : 2l 4
- recibe, elabora o envia.
Se utiliza para indicar comentarios o aclaraciones adicionales a
_________ NOTA una tarea y se puede conectar a cualquier simbolo del
diagrama en el lugar donde la anotacion sea significativa.
—_—
FLUJO Conecta simbolos, sefialando la secuencia en que deben
realizarse las tareas
R REREELEEED
\ 1 ACTIVIDAD Representa la ejecucion opcional de una tarea dentro de la
|
: ! OPCIONAL secuencia del procedimiento.
g
coTTTTTTTTTTTTTT : DOCUMENTO Representa un documento que dentro del procedimiento
E ______ ! OPCIONAL puede elaborarse, requerirse o utiliarse.
DOCUMENTO Inidca la destruccién o eliminacién de un documento por no
i . DESTRUIDO ser necesario.
i
PROCESO Indica el procedimiento de la informacién.

3 Ibidem.
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3.3. Manual organizacional.

Una empresa debe tener una buena estructura y organizacidn para que pueda operar
adecuadamente y coordinar a sus colaboradores con el objetivo de proveer a una excelente
comunicacion y control interno.

Actualmente las empresas disponen de diversas herramientas para conseguir una excelente
organizacién y generar asi una buena cultura laboral.

Un manual organizacional es aquel instrumento de apoyo, capaz de precisar las funciones y
actividades de los colaboradores dentro de la organizacidén, asi como también permite
definir sus alcances y responsabilidades con el objetivo de mejorar la adecuada interaccién
entre los integrantes de la empresa en funcién de sus respectivos puestos.

En el manual organizacional también se encuentran los perfiles de puesto donde se describe
a detalle las actividades, asi como las responsabilidades que debe cumplir cada uno de los
trabajadores de la empresa.

3.3.1. Organigrama.

Es la representacién grafica de la estructura de una organizacién. Su propésito es ilustrar
las relaciones de informes y las cadenas de mando dentro de la organizacién. Los nombres
y titulos de los empleados y / o puestos de trabajo generalmente se representan en cuadros
o circulos con lineas que los vinculan a otros empleados y departamentos. Al observar el
organigrama de la empresa, las personas pueden comprender rapidamente cémo estd
disefiada la organizacidn, su numero de niveles y dénde encaja cada empleado en la

GERENTE GENERAL

JEFAD[ADM\N\STRAC\GNV JEFE DE OPERACIONES
FINANZAS

V—‘—\l—l—\

SECRETARIA ADMINISTRATIVA OUTDOURCING CONDUCTORES OUTDOURCING
ASESORIA CONTABLE PROFESIONALES ASESORIAS, PREVENCION
Y LEGAL Y MANTENCION

organizacién (ver llustracion 14).

llustracion 14. Ejemplo de organigrama.

FUENTE: https: //www.lifeder.com/orgranigrama
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Los organigramas son Utiles de varias formas. Estas son algunas de las formas en que una
empresa o grupo puede beneficiarse de un organigrama.

e Muestra responsabilidades laborales y relaciones de informes.

e Permite que el liderazgo gestione el crecimiento o el cambio de forma mas
eficaz.

e Permite que los empleados comprendan mejor cémo encaja su trabajo en el
esquema general de la organizacion.

e Mejora las lineas de comunicacién.

e Presenta otros tipos de informacién, como estructuras de entidades
comerciales y jerarquias de datos.

El tipo de organigrama que se elabore debe reflejar la filosofia de gestion y la estructura
organizativa de la empresa.

3.3.2. Descripcion de puestos de trabajo.

La descripcién de puestos se refiere a las tareas, deberes y responsabilidades del cargo, es
una practica que consiste en colocar en papel las funciones y responsabilidades que
conforman cada uno de los puestos de trabajo detallando los conocimientos, cualidades
personales, caracteristicas, habilidades y actitudes que deberan aportar las personas que
ocupen el cargo.

Para hacer la descripcion de puestos se hace uso de formatos como el que se muestra en la
Tabla 4, el cual se llena de manera detallada con la informaciéon necesaria para cada puesto.
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Tabla 3. Ejemplo "Descripcion de puesto de trabajo".

FUENTE: https://studylib.es/doc/5182590/perfil.

Vendedor de Piso

1. DATOS GENERALES

Ventas

Mombre del puesto

Area

Gerente de Ventas

9:00 - 18:00 hrs.

Ninguno

Nombre del puesto al que reporta

Horario de trabajo

Reportes directos

Masculino

19-30 afios

Indistinto

Si D NDB

SiD

no &)

Género

Edad

Estado Civil

Disponibilidad para viajar

2. FUNCIONES GENERALES

3. FUNCIONES ESPECIFICAS

Licencia de conducir

Generar y mantener relaciones positivas con clientes nuevos y existentes. Lograr experiencias positivas con clientes
en el proceso de venta y servicio. Establecer y mantener un vinculo entre el cliente y la empresa. Alcance de objetivos
de ventas. Asistir a cursos de capacitacidn y actualizacidn,

Actividad Objetivo
1 Elaborar cotizaciones Identificar las necesidades del cliente y ofrecerle la mejor
alternativa de venta
5 Dar seguimiento a ventas Concretar ventas
3 Facturar Dar cumplimiento a la normatividad fiscal y necesidades
de los clientes
4 Solicitud de pedidos a almacén Mantener Stock de ventas en cantidades optimas
5 Contribuir a mantener actualizada la base de datos de |Optimo Servicio a Clientes
precios y caracteristicas de los productos.
6 Reportar en tiempo y forma las ventas diarias Optimo Servicio a Clientes y administracion de ingresos
7 Representacion efectiva de los valores de la empresa |Mantener la Cultura Empresarial
en su persona, herramientas de trabajo y tienda
1 |Nivel técnico tecnoldgico.

5. CONOCIMIENTOS DE OFFICE

|

Sistema % |Requerimientos especificos

Excell go |Formulas y formatos a nivel medio, administracion y andlisis de bases de datos.
Word 100%

Outlook 100%
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3.4. Manual de seguridad e higiene industrial (NOM-002-STPS-2010, NOM-026-STPS-
2008 y NOM-029-STPS-2011).

En la actualidad se espera que las organizaciones ofrezcan condiciones de trabajo que no
danen la salud de sus trabajadores. Por tanto, deben ofrecer un ambiente de trabajo que
resguarde al personal de accidentes, enfermedades producidas por contaminacion, alto
nivel de ruido, falta de mantenimiento a la maquinaria, productos quimicos dafiinos,
radiacion, etc.

Ante tal situacién, son vitales los programas para capacitar a todo el personal en practicas
seguras y saludables tanto dentro como fuera del centro de trabajo.

Afortunadamente a través de afios recientes, en México se ha impulsado que las empresas
se concienticen en generar planes y programas de Seguridad e higiene industrial para la
reduccion de riesgos laborales.

En funcion al alcance de este proyecto, las normas que se analizaran seran las siguientes:

NOM-002-STPS-2010 Condiciones de seguridad, prevencion, proteccion y combate de
incendios en los centros de trabajo.

El objetivo de esta norma es establecer los requerimientos para la prevencion y protecciéon
contra incendios en los centros de trabajo. La presente norma rige en todo el territorio
nacional y aplica en todos los centros de trabajo.*

NOM-026-STPS-2008 Colores y seiales de seguridad e higiene, e identificacion de

riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

El objetivo de esta norma es establecer los requerimientos en cuanto a los colores y seiales
de seguridad e higiene y la identificacidn de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.>

NOM-029-STPS-2011 Condiciones de seguridad, mantenimiento de instalaciones
eléctricas.

El objetivo primordial de esta norma es establecer las condiciones de seguridad para la
realizacion de actividades de mantenimiento de las instalaciones eléctricas en los centros
de trabajo, a fin de evitar accidentes al personal responsable de llevarlas a cabo y a personas
ajenas a dichas actividades que pudieran estar expuestas®.

4 NOM-002-STPS-2010. (s.f.). Norma Oficial Mexicana NOM-002-STPS-2010, Condiciones de seguridad,
prevencidn, proteccién y combate de incendios en los centros de trabajo.

> NOM-026-STPS-2008. (s.f.). Norma Oficial Mexicana NOM-026-STPS-2008, Colores y sefiales de seguridad e
higiene, e identificacién de riesgos por fluidos conducidos en tuberias.

6 NOM-029-STPS-2011. (s.f.). Norma Oficial Mexicana NOM-029-STPS-2011, Condiciones de seguridad,
mantenimiento de instalaciones eléctricas.
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Se hard un recorrido por toda la planta y se tomara fotografia de situaciones que difieran a
lo dictado por las nomas para realizar el analisis en el siguiente formato, explicando la
situacion actual, el grado del riesgo para finalmente proponer solucién al mismo.

El formato aplica para las tres nomas.

Tabla 4. Formato para analisis de riesgo (elaboracion propia).

ANALISIS DE RIESGO

FOTOGRAFIA
Area
Administrativol:l Aplicacic’)nl:l
Cafeteria|:| Terminado e inspecciénl:l
Almacénl:l Empaquetadol:l

Corte y confeccion |:|

Descripcion situacidn actual

Riesgo

Comentarios y sugerencias
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3.5. Andlisis de modos y efectos de fallas. AMEF.

“Es una técnica analitica que tiene la finalidad de identificar y evaluar todos los modos
potenciales de falla, sus causas y efectos para prevenir o corregir dichas fallas a través del

establecimiento de acciones especificas y mecanismos de control”. (Alejandro, 2004).

El Andlisis de modos y efectos de fallas (AMEF) es un proceso sistematico para la
identificacion de las fallas potenciales del disefio de un producto o de un proceso antes de
que estds ocurran, con el propésito de eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado a las

mismas.

Existen 5 tipos de AMEF:

>

>

AMEF de Proceso: es aquel documento asociado a los modos de falla con los
procesos de ensamble o manufactura.

AMEF de Disefio: es aquel documento asociado a los modos de falla en los
productos y componentes antes de que sean manufacturados.

AMEF de Proyecto: es aquel documento asociado a las fallas que pudieran
pasar durante un programa principal

AMEF de Software: es aquel documento asociado a los modos de falla con
funciones de software.

AMEF de Sistema: es aquel documento asociado a los modos de falla para los
niveles de funcién de sistemas y subsistemas en el cual el concepto de
producto se evalla a temprana etapa.

En funcidn al alcance de este proyecto se enfocara en el AMEF de proceso.

Las ventajas en un AMEF de proceso son:

i
ii.
iii.
iv.
V.
vi.

Una eficiente linea de manufactura.

Disminuir las cargas de trabajo por cambios del proceso no previstos.
Minimizar las fallas del proceso.

Aumentar la confiabilidad en el proceso.

Disminuyen los costos por retornos de consumidor

Afade satisfaccion al cliente.
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3.5.1 Métodos cuantitativos.

“Los métodos cuantitativos son aquellos que nos proveen de resultados con base en
cantidades que de alguna forma son parte de una toma de decisién” (Armando, 2005). La
manera en que se pondera el AMEF es mediante métodos cuantitativos y da referencia a la
frecuencia en que se presenta el problema y los valores que ponderan o califican el riesgo
de la falla. En el AMEF se cuantifican tres rangos que nos ayuda a obtener un resultado
basado en la multiplicacién de dichos rangos. Este resultado es gracias a la cuantificacion
de criterios establecidos por esta herramienta.

3.5.1.1 indice de frecuencia.

“Se define como la probabilidad de que una causa en particular ocurre y resulte en un modo
de falla durante la vida esperada del producto, es decir, representa la remota probabilidad
de que se experimente el efecto del modo de falla” (Armando, 2005). Se trata de una
evaluacidn subjetiva, con lo que se recomienda, si se dispone de informacién, utilizar datos
histéricos o estadisticos. Una posible clasificacién se muestra en la Tabla 5.

Tabla 5. Clasificacion de la frecuencia de ocurrencia del modo de fallo.

FUENTE: https://www.insst.es/documents/94886/326775/ntp_679.pdf/

FRECUENCIA CRITERIO VALOR
Muy Baja Ningun fallo se asocia a procesos casi idénticos, ni se ha dado nunca en el 1
Improbable pasado, pero es concebible.
Baia Fallos aislados en procesos similares o casi idénticos. Es razonablemente 93
! esperable en la vida del sistema, aunque es poco probable que suceda.
Defecto aparecido ocasionalmente en procesos similares o previos al actual.
Moderada 3 . . 4-5
Probablemente aparecerd algunas veces en la vida del componente/sistema.
Alta El fallo se ha presentado con cierta frecuencia en el pasado en procesos 6.8
similares o previos procesos que han fallado.
Muy Alta Fallo casi inevitable. Es seguro que el fallo se producira frecuentemente. 9-10
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3.5.1.2 indice de gravedad.

“Determina laimportancia o severidad del efecto del modo de fallo potencial para el cliente;
valora el nivel de consecuencias, con lo que el valor del indice aumenta en funcién de la
insatisfaccion del cliente, la degradacién de las prestaciones esperadas y el coste de
reparacion” (Armando, 2005).

Este indice sélo es posible mejorarlo mediante acciones en el disefio, y no deberian
afectarlo los controles derivados de la propia aplicacion del AMFE o de revisiones periddicas
de calidad.

El cuadro de clasificacién de tal indice deberia disefiarlo cada empresa en funcién del
producto, servicio, proceso en concreto. Generalmente el rango es con numeros enteros,
en la tabla adjunta la puntuacién va del 1 al 10, aunque a veces se usan rangos menores (de
1 a5), desde una pequefia insatisfaccion, pasando por una degradacién funcional en el uso,
hasta el caso mas grave de no adaptacidn al uso, problemas de seguridad o infraccién
reglamentaria importante. Una clasificacion tipo podria ser la representada en la Tabla 6.

Tabla 6. Clasificacion de la gravedad del modo de fallo.

FUENTE: https://www.insst.es/documents/94886/326775/ntp_679.pdf/

GRAVEDAD CRITERIO VALOR

No es razonable esperar que este fallo de pequefia importancia origine
efecto real alguno sobre el rendimiento del sistema. Probablemente, el 1
cliente ni se darfa cuenta del fallo.

Muy Baja
Repercusiones imperceptibles

Baja El tipo de fallo originaria un ligero inconveniente al cliente. Probablemente
Repercusiones irrelevantes mente, éste observara un pequefio deterioro del rendimiento del sistema 2-3
apenas perceptibles sin importancia. Es facilmente subsanable.
Moderada El fallo produce cierto disgusto e insatisfaccion en el cliente. El cliente

Defectos de relativaimportancia| observard deterioro en el rendimiento del sistema.

El fallo puede ser critico y verse inutilizado en el sistema. Produce un grado
Alta . . ., 7-8
de insatisfaccién elevado.

Modalidad de fallo potencial muy critico que afecta el funcionamiento de
seguridad del producto o proceso y/o involucra seriamente el
incumplimiento de normas reglamentarias. Si tales incumplimientos son
graves corresponde a un 10.

Muy Alta

30




3.5.1.3 indice de deteccién.

Este indice indica la probabilidad de que la causa y/o modo de fallo, supuestamente

aparecido, sea detectado con antelacién suficiente para evitar dafios, a través de los

“controles actuales” existentes a tal fin. Es decir, la capacidad de detectar el fallo antes de

que llegue al cliente final. Inversamente a los otros indices, cuanto menor sea la capacidad
de deteccién mayor serd el indice de detectabilidad y mayor el consiguiente indice de
Riesgo, determinante para priorizar la intervencién (ver Tabla 7).

Se hace necesario aqui puntualizar que la deteccidn no significa control, pues puede haber

controles muy eficaces, pero si finalmente la pieza defectuosa llega al cliente, ya sea por un

error, etc., la deteccién tendrd un valor alto. Aunque esta claro que para reducir este indice

sélo se tienen dos opciones:

e Aumentar los controles. Esto supone aumentar el coste con lo que es una regla

no prioritaria en los métodos de Calidad ni de Prevencién.

e Cambiar el disefo para facilitar la deteccién.

Tabla 7. Clasificacion de la facilidad de deteccion del modo de fallo.

FUENTE: https://www.insst.es/documents/94886/326775/ntp_679.pdf/

DETECTABILIDAD CRITERIO VALOR
El defecto es obvio. Resulta muy improbable que no sea detectado por los
Muy Alta K 1
controles existentes.
El defecto, aunque es obvio y facilmente detectable, podria en alguna
Alta ocasion escapar a un primer control, aunque seria detectado con toda 2-3
seguridad posteriormente.
El defecto es detectable y posiblemente no Ilegue al cliente. Posiblemente
Mediana e P aa 8 4-6
se detecte en los Ultimo estados de produccion.
" El defecto es de tal naturaleza que resulta dificil detectarlo con los
Pequefa L. . 7-8
procedimientos establecidos hasta el momento.
Improbable El defecto no puede detectarse. 9-10

3.5.1.4 Nimero de Prioridad de Riesgo.

También conocido como RPN, por sus siglas en inglés (Risk Priority Number), es el producto

de multiplicar la severidad, la ocurrencia, y la deteccion o detectabilidad. El RPN es un

numero entre 1 y 1000 que nos indica la prioridad que se le debe dar a cada falla para

eliminarla’.

7 Universidad Auténoma de Nuevo Leén, “Implementacién de un Andlisis de Modo y Efecto de Falla en una
linea de manufactura para juguetes”, Primera Edicidn, México 2004, p. 127.
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Cuando el RPN es superior a 100 es un claro indicador de que deben implementarse
acciones de prevencion o correccion para evitar la ocurrencia de las fallas, de forma
prioritaria. Sin embargo, el objetivo general es el de tratar todas las fallas; muchos expertos
coinciden en que un RPN superior a 30 requiere de un despliegue enfocado en el
tratamiento del modo de falla.

Una vez que se ha evaluado la primera fase del AMEF, se debe presentar la segunda fase
donde se vuelve a revisar el AMEF y la linea de proceso con sus respectivas acciones
tomadas por los responsables, evaluando nuevamente los NPR cual se espera sea un valor
por debajo de lo anterior y lo especificado. Es muy importante que el lider y el equipo
conozcan que la severidad se mantendra siempre con el valor asignado en la primera fase,
puesto que ni con el mejor control que se coloque en proceso eliminara el riesgo del dafio
gue puede provocar dicho proceso.

Lo que no se debe hacer con los NPRE:

e Considerar un cero en la multiplicacion de los NPR.
e Obtener NPR con un resultado de 1.

3.5.2 Matriz de criterio de prioridad.

Para tener una mejor idea de cdmo funcionan los criterios de detectabilidad, gravedad y
frecuencia, se presenta una matriz de criterio de prioridad, donde se puede visualizar el
grado de importancia para realizar una toma de decision.

10
G 9
R 8
A 7
\Y 6 1. Riesgo Bajo: acciones no necesarias
E 5 2. Riesgo Medio: se recomiendan acciones
D 4 3. Riesgo Alto: acciones necesarias
A 3
D 2
1
1 23 456 7 8 910
FRECUENTCIA
llustracion 15. Matriz de criterio de prioridad.
FUENTE: https://www.researchgate.net/figure/FMEA-risk-matrix-example_fig2_ 334958278
8 lbidem.
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Como se puede observar en la llustracion 15; una gravedad de 10 con una frecuencia de 1,
da algo de confiabilidad, puesto que el valor de 1 en la frecuencia significa que no ha pasado
nada aun, se encuentra en la zona de riesgo bajo. Sin embargo, entre mas se presente
gravedad, y la frecuencia sea mayor, se caerd en la zona de riesgo alto donde se requiere
tomar acciones inmediatas.

3.5.3 Formato AMEF.

El llenado del formato AMEF (Tabla 8) consta de 15 columnas fundamentales:

Tabla 8. Formato registro: AMEF (elaboracidn propia).

No. de AMEF
ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS (A.M.E.F.) / PROCESO Fecha
Pagina | |

Proceso Preparado por

Departamento Revisado por

Funcion del proceso

Resp Q Aprobado por
P p 10
Resultado de lasgagiones
+ j » Area(s) / persona(s)

Verificacién(es) y/o control(es;
Modo potencial de falla Causas potenciales del fallo ( )‘V/ (es) Accién(es) recomendada(s) responsable(s) y fecha de
actual(es) st Acciones realizadas

L
5 7 ° 13 15
M N—y

Gravedad
G ravg

Deteccion
NP
/] Frecuencia

Frecuencia
Deteccion

\"J

Funcidn del proceso: colocar el nombre o caracteristica del elemento a analizar.

Modo potencial de falla: definir la forma o manera en la cual el elemento podria fallar.
Gravedad: es la medida del dafio potencial del fallo en una escala de 1 a 10, cuanto mayor es el
indicador, mayor es el riesgo.

Causa potencial del fallo: indicar como la falla analizada podria ocurrir.

Frecuencia: es la probabilidad de que ocurra el fallo en una escala de 1 a 10, cuanto mayor es
el indicador, mayor es la ocurrencia.

Verificacion (es) y/o control (es) actual (es): describir aquellas actividades actuales que
detectan las causas de las fallas o los modos de las fallas.

Deteccidn: Es un indicador que representa la probabilidad de que un fallo aparecido sea
correctamente detectado y atacado a tiempo, evitando que llegue al cliente, en una escala de
1 a 10, cuanto mayor es el indicador, mas dificil es detectar las fallas.

33



10.

11.

12.

13.

14.

15.

NPR: es el numero de prioridad de riesgo o el también conocido como RPN (Risk Priority
Number), es la multiplicaciéon de la gravedad por la ocurrencia por la deteccién (ver Ecuacién

1):

NPR = Frecuencia * Gravedad * Deteccion
Ecuacion 1. Célculo NPR.

Tabla 9. Rango de valor del NPR.

0 Sin riesgo de falla
1-124 [Riesgo de falla menor
125 -499 (Riesgo medio de falla
500 - 1000 |Riesgo alto de falla

FUENTE: https://leanmanufacturing10.com/amef

Acciones recomendadas: describir las actividades que se recomiendan ejecutar para
disminuir los modos potenciales de fallo.

Area(s)/Persona(s) y fecha de realizacion: Definir las areas, las personas responsables y
las fechas a realizar las acciones recomendadas.

Resultado de las acciones:

Acciones realizadas: con base en las acciones recomendadas, describir las acciones
realizadas para mitigar el modo de fallo.

Gravedad: de acuerdo a las nuevas acciones realizadas es la medida del dafo potencial
del fallo en una escala de 1 a 10, cuanto mayor es el indicador, mayor es el riesgo.
Ocurrencia: de acuerdo a las nuevas acciones realizadas es la probabilidad de que ocurra
el fallo en una escala de 1 a 10, cuanto mayor es el indicador, mayor es la ocurrencia.
Deteccidn: de acuerdo a las nuevas acciones realizadas, representa la probabilidad de que
el fallo aparecido sea correctamente detectado y atacado a tiempo, evitando que llegue
al cliente, en una escala de 1 a 10, cuanto mayor es el indicador, mas dificil es detectar las
fallas.

NPR: Es la multiplicacion de la gravedad por la ocurrencia por la deteccion.
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3.5.4. Diagrama de Ishikawa.

Los diagramas de Ishikawa a veces se denominan diagramas de espina de pescado,
diagramas de causa y efecto o Fishikawa. Son diagramas causales creados por Kaoru
Ishikawa para mostrar los origenes de un evento especifico. Se asemejan a un esqueleto de
pez, con las "costillas" que representan las causas de un evento y el resultado final que
aparece en la cabeza del esqueleto (ver llustracion 16). De esta forma, se obtienen
visualmente todas las posibles causas y se enfocan todos los esfuerzos a encontrar la
solucion al problema

Procedimientos Personal

Falta de atencién Practicas deficientes

Instrucciones de trabajo

verbales confusas Falta de supervisién

Procedimiento Fatiga
inadecuado de trabajo Procedimientos
no escritos Accidente
Almacenamiento de trabajo

Instalacién
_Operacion inapropiada
inapropiada

inapropiado

Fuera de

especificaciones Mantenimiento

inapropiado

Materiales

llustracion 16. Ejemplo "Diagrama de Ishikawa".

FUENTE: https://www.sistemic.es/noticias/diagrama.

El procedimiento para realizar un diagrama de Ishikawa es el siguiente:

I.  Crear un encabezado, que enuncie el problema o tema a estudiar.
Il.  Crear una espina dorsal para el pez (linea recta que lleva a la cabeza).

lll. Identificar al menos cuatro «causas» que contribuyen al problema. Conectar
estas cuatro causas con flechas a la columna vertebral.

IV.  Realizar una lluvia de ideas sobre cada causa para documentar las cosas que
contribuyeron a la causa. Se puede aplicar la técnica de las 5M u otro proceso
de andlisis de la causa raiz para mantener la conversacion enfocada.

V. Continuar desglosando cada causa hasta que se hayan identificado todas las
causas de fondo.
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3.5.5. Diagrama de Pareto.

Un diagrama de Pareto es un grafico que indica la frecuencia de los defectos, asi como su
impacto acumulativo. Los graficos de Pareto son dutiles para encontrar los defectos a
priorizar con el fin de observar la mayor mejora general. Esta herramienta de analisis de
causa se considera una de las siete herramientas basicas de calidad.

El diagrama de Pareto aplica el principio de Pareto, conocido también como la regla 80/20,
es decir, que, en la mayoria de las situaciones, el 80% de las consecuencias son debido al
20% de las acciones o el 80% de los defectos de un producto se debe al 20% de las causas

Para construir un diagrama de Pareto, primero hay que comprender sus componentes y la
relacién entre ellos. Esencialmente, el diagrama de Pareto es un diagrama de barras. Al ser
un grafico de barras, estd compuesto por dos variables principales que forman el eje X y el
eje Y. El eje X se utiliza para trazar las diferentes categorias en las que se desglosan los datos,
en el eje Y, se muestra el nimero de ocurrencias o el recuento de cada categoria especifica.
Las barras estdn ordenadas desde la frecuencia mas alta a la mas baja, comenzando de
izquierda a derecha (ver llustracién 17).

1980 100%
1782 80% //’/. 90%

1584 80%
< w
T 1386 0%

: g
S 1188 20% 60% i
& 990 50% &
[T o

792 0%

594 30%

396 20%

0 - | s | == 0%
Mal Mal

Arrugado Mal Cosido Corte Mal tefiido
Bordado Estampado desalineado

DEFECTOS

llustracion 17. Ejemplo "Diagrama de Pareto".

FUENTE: https://ingenieriaindustrialeasy.blogspot.com/

Después de clasificar las barras en orden descendente segln su frecuencia, se utiliza un
grafico de lineas para representar el porcentaje acumulado del numero total de
ocurrencias. El grafico de lineas es otra herramienta visual que se utiliza para detectar de
inmediato si un determinado conjunto de datos sigue la regla 80/20.
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Capitulo IV.

Programa 5’S en el area
de produccion
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Derivado de las visitas realizadas se encontré que en el drea productiva no se contaban con
las medidas adecuadas de orden y limpieza, por lo que se desarrollé un programa 5’S el cual
tiene como finalidad establecer sitios de trabajo limpios y ordenados. En seguida se
muestra el analisis detallado de cada S y los resultados obtenidos después de su aplicaciéon
en las areas de produccion.

4.1. Clasificacidn (Seiri).

“Remueve de tu drea de trabajo todo lo que no necesitas para realizar las operaciones
productivas” (Cruz, 2010).

Para llevar a cabo este primer paso se realizé un recorrido por la empresa y se detectaron
las dreas de oportunidad, posteriormente se enlistaron y se seleccionaron objetos
estrictamente necesarios y que deben ser conservados, eliminando el resto.

Tabla 10. Clasificacién de elementos.

Necesario Lo que se usa mas de una vez al mes

Innecesario Lo que se usa menos de una vez al mes

A continuacién, se muestra el andlisis de cada una de las dreas y el listado de elementos
considerados como innecesarios:

» Corte y confeccion

Tabla 11. Analisis de elementos - Corte y confeccidn.

Area: Corte y confeccién
No. Elemento Necesario [Innecesario
1 Ropa del personal operativo X
2 Mochilas del personal operativo X
3 Sesto con bolsas de plastico X
4 Cafetera X
5 Insumos de cafeteria X
6 Libro de disefios y patrones de corte X
7 Moldes mezclados X
8 Insumos de limpieza X
9 Retazos de tela X
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llustracion 18. Seiri - Corte y confeccion.

llustracion 19. Seiri - Corte y confeccion.
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> Area de aplicacién

Tabla 12. Andlisis de elementos - Aplicacién.

| Area: | Aplicacion |
1 Marcos para serigrafia X
2 Moldes X
3 Cinta adhesiva X
4 Retazos de tela X

llustracion 20. Seiri - Aplicacién.

llustracion 21. Seiri - Aplicacion.
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» Terminado e inspeccion

Tabla 13. Andlisis de elementos - Terminado e inspeccion.

| Area: | Terminado e inspeccién |
1 Marcos para serigrafia X
2 Cinta adhesiva X
3 Retazos de tela X
4 Cierres X
5 Hilos X

llustracion 23. Seiri - Terminado e inspeccidn.

41



» Empaquetado

Tabla 14. Analisis de elementos - Empaquetado.

Area:

Empaquetado

SIN ANOMALIAS

llustracion 25. Seiri - Empaquetado.
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» Almacén (Materia Prima / Producto Terminado)

Tabla 15. Analisis de elementos - Almacén.

| Area: | Almacén (M.Py P.T) |
1 | Producto terminado mal posicionado (color) X
2 Bolsa de basura X
3 Hilos X
4 Retazos de tela X
5 Cortadora X

llustracion 26. Seiri — Almacén.

llustracion 27. Seiri — Almacén.
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Todos los objetos considerados como innecesarios se identificaron con tarjetas rojas con la
informacidn necesaria y después se trasladaron a la Zona de Almacenamiento de Material
Innecesario (ZAMI) (ver llustracién 28).

Corte y confeccién Recepcién de Materia Prima/
Almacén Producto Terminado

-

K ]

Area de aplicacién

Terminado e
inspeccién Empaquetado Estacionamiento

it

Cuarto de
limpieza

Comedor Administrativo
Santarios

llustracion 28. Ubicacién zona ZAMI.

El criterio de decision que se utilizd para los objetos sigue el siguiente diagrama:

SELECCIONAR LOS OBJETOS INNECESARIOS

ESTA DE MAS OBSOLETO DANADO
ES UTIL NO NO SE
PARA = DESCARTAR €=  NECESITA
ALGUIEN
‘. ................. ‘ ................. ‘ y ‘
TRANSFERIRLO  REGALARLO VENDERLO REPARLO

llustracion 29. Seleccién objetos innecesarios.

FUENTE: https://productivate.wordpress.com/herramienta-5s.
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A continuacion, se detalla el listado de elementos innecesarios:

Tabla 16. Elementos innecesarios area de corte y confeccion.

TARJETA ROJA

Area: Corte y confeccién No. 1
Revisé: Manuel Zaragoza Monroy Fecha: 07-sep-20
. Disposicion .
Elemento Cantidad Comentario
Transferir | Eliminar Regalar Vender Reparar
- Colocar de manera organizada en estante
Ropa del personal operativo 5 X .
ubicado en la entrada
. - Colocar de manera organizada en estante
Mochilas del personal operativo 7 X ol . o'
ubicado en la entrada
Sesto con bolsas de pléstico Varias X Mover material a drea de empaquetado
Cafetera 1 X Mover a comedor
Insumos de cafeteria 5 X Mover a comedor
Insumos de limpieza 2 X Mover a cuarto de limpieza

Tabla 17. Elementos innecesarios area de aplicacion.

TARJETA ROJA

Area: Aplicacién No. 2
Revisé: Manuel Zaragoza Monroy Fecha: 07-sep-20
. Disposicion X
Elemento Cantidad Comentario

Transferir | Eliminar Regalar Vender Reparar

Mover a drea de corte y confeccidén en el
lugar correspondiente
Se hace la propuesta de venderlos como
trapos industriales en lugar de tirarlos

Moldes Varios X

Retazos de tela Varios X
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Tabla 18. Elementos innecesarios area de terminado e inspeccion.

TARJETA ROJA
Area: Terminado e inspeccién No. 3
Reviso: Manuel Zaragoza Monroy Fecha: 07-sep-20
. Disposicion .
Elemento Cantidad Comentario
Transferir | Eliminar Regalar Vender Reparar
Cinta adhesiva 3 X Mover a drea de empaquetado
Retazos de tela Varios X Se hace I.a propfjesta de venderlo.s como
trapos industriales en lugar de tirarlos
Cierres Varios X Mover a drea de corte y Co.nfeCClon en el
lugar correspondiente
. Mover a drea de corte y confeccion en el
Hilos Varios X Y

lugar correspondiente

Tabla 19. Elementos innecesarios en almacén.

TARJETA ROJA

Area: Almacén No. a4
Revisé: Manuel Zaragoza Monroy Fecha: 07-sep-20
. Disposicion .
Elemento Cantidad Comentario

Transferir | Eliminar Regalar Vender Reparar

Bolsas para la basura Varias X Mover a cuarto de limpieza
Se hace la propuesta de venderlos como
Retazos de tela Varios X ) P p. .
trapos industriales en lugar de tirarlos
Reportar con el jefe de produccién y
Cortadora 1 X levantar orden de servicio para su

reparacién
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4.2 Orden (Seiton).

“Ordena los articulos que necesitas para facilitar su uso e identificalos en forma adecuada,
para localizarlos y, posteriormente, regresarlos a su lugar de origen” (Cruz, 2010).

Una vez clasificados los elementos y eliminados los innecesarios, se llevaron a cabo
numerosas acciones para poner en orden aquellos elementos esenciales. Esto se traduce
en localizar el lugar de uso de estos elementos y poner los medios para ubicarlos de forma
gue se pueda disponer de ellos de forma rdpida y sencilla.

» Corte y confeccién

Una vez que los operarios terminan de utilizar los moldes no regresan los mismos a su lugar
de origen, estos se recolectaron, asi como los encontrados en d4reas ajenas para
acomodarlos por tamafio, forma y disefio con ayuda de ganchos especiales para colgar

moldes.

i

ANTES ~  DESPU ES

llustracion 30. Moldes acomodados.
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Los sobrantes de tela se acomodaron, agruparon y posteriormente embolsaron para su
venta, se les designo un lugar delimitado sin afectar al personal en lo que son trasladados
fuera de la empresa.

ANTES DESPUES

llustracion 31. Sobrantes de tela acomodados y agrupados.

El uso de y organizadores facilito la busqueda de hilos, estos se ordenaron por color.

ANTES ___DESPUES

llustracion 32. Hilos acomodados en organizadores.
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Los organizadores se guardaron en cajoneras, las cuales también contienen cintas métricas
agujas, descosedores, cierres, etc., todos colocados en su organizar correspondiente.

llustracion 33. Ejemplo de cajoneras para guardar materia prima.

FUENTE: https://www.pinterest.co.uk/pin.
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> Areade aplicacién

Los marcos no cuentan con un lugar donde se puedan posicionar después de su uso, por lo
regular se encimany colocan a un lado del operador, por tal motivo se implementaron racks
colocados Unicamente en el area de aplicacion.

ANTES DESPUES

llustracion 34. Marcos de serigrafia acomodados en racks.

» Almacén (Materia Prima / Producto Terminado)

Se ordend el producto terminado por tipo de prenda y orden de entrega, materia prima y
producto terminado cuentan con un lugar delimitado para evitar que se mezclen.
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4.3. Limpieza (Seiso).

“Mantén en buenas condiciones tu equipo de trabajo y conserva limpio el medio ambiente.”
(Cruz, 2010).

Una vez que se eliminaron los elementos innecesarios y se ordenaron los elementos
esenciales, se establecieron pautas para que el puesto de trabajo permanezca siempre
limpio. Un plan de limpieza en el que deben participar todos los trabajadores limpiando sus
areas de trabajo correspondiente, la empresa se asegurard de gestionar los articulos e
insumos con las cantidades necesarias para llevar a cabo la limpieza.

» Corte y confeccion

1. Limpieza superficial de mesas de trabajo
Limpiar la superficie de las mesas con trapo
humedo y reacomodar las cosas en su lugar.

2. Limpieza superficial a todas las maquinas
Limpiar la superficie de las maquinas (maquinas de
coser, resorteras, collareteras, overlock, planchas) y
colocar lubricante.

Tabla 20. Plan de limpieza - corte y confeccidn.

Producto de limpieza Responsable Frecuencia Método
Escobay recogedor Personal de BEARS Diario Barrer con escoba el piso
Escoba, cubeta, jerga y . . o .
S L Personal de BEARS Diario Limpieza hiumeda de piso
limpiador liquido
T , cubeta y limpiad .. Sacudir estant bjetos del
rapo, cu ,e a.y Impilador Personal de BEARS Diario aCL.I Ir estantes y o j/E OS ae
liquido mismo con trapo humedo
LR CUb,eta.y limpiador Personal de BEARS Cada 8 dias Sacudiry “mpi,ar sillas con
liquido trapo humedo
T , cubeta y limpiad .. Limpiar botes de b
rapo, cu le a.y Impiador Personal de BEARS Diario |mp|alr otles de pasura con
liquido trapo humedo y extraer basura
Trapo, cubeta y limpiador ..
rapo,cu =a v i Personal de BEARS Diario a
liquido
Trapo, lubricante Personal de BEARS Cada 8 dias a
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> Area de aplicacién

Tabla 21. Plan de limpieza - aplicacién.

3. Sacudir estante
Sacudir pinturas del estante con trapo seco y reacomodar
las cosas en su lugar.

4, Limpieza a marcos de serigrafia

Limpiar las mallas con estopa y un poco de disolvente
(utilizar guantes) para desprender la pintura y
reacodarlas en su lugar.

5. Lavado de ventanas

Rociar ventana con liquido especial, con trapo himedo
tallar, enjaguar con agua y secar con trapo seco.

6. Limpieza superficial a todas las maquinas

Limpiar la superficie de las maquinas (bordadoras
automadticas, equipo serigrafia, embossing y
computadoras de escritorio) con trapo seco.

Producto de limpieza Responsable Frecuencia Método
Escobay recogedor Personal de BEARS Diario Barrer con escoba el piso
Escoba, cubeta, jerga y . L p .
A o Personal de BEARS Diario Limpieza humeda de piso
limpiador liquido
Trapo Personal de BEARS Cada dos dias e
Estopa y tinner Personal de BEARS Diario a
Limpia vidrios y periédico Personal de BEARS Cada mes e
Trapo Personal de BEARS Cada 8 dias G

» Terminado e inspeccion

7. Sacudir estante
Sacudir estantes y los objetos del mismo con trapo
humero y reacomodar las cosas.

8. Limpieza superficial a todas las maquinas
Limpiar la superficie de la maquina de cosery

colocar lubricante.

9. Limpieza superficial de mesa de trabajo
Limpiar la superficie de la mesa con trapo hiumedo y
reacomodar las cosas en su lugar.



Tabla 22. Plan de limpieza terminado e inspeccion.

Producto de limpieza Responsable Frecuencia Método
Escobay recogedor Personal de BEARS Diario Barrer con escoba el piso
Escoba, cubeta, jerga 'y i L p .
o o Personal de BEARS Diario Limpieza humeda de piso
limpiador liquido
Ti limpi - iry limpi ill
rapo, cubleta.y impiador Personal de BEARS Diario Sacudiry |mp|’ar sillas con
liquido trapo humedo
T , cubeta y limpiad . Limpiar botes de b
rapo, cu le a'y Implaaor Personal de BEARS Biario |mp|alr otes ae basura con
liquido trapo himedo y extraer basura
Ti beta y limpiad i
rapo, cubeta y mpracor Personal de BEARS Diario o
liquido
Trapo Personal de BEARS Cada 8 dias e
Ti , cubeta y limpiad I
ALt R Personal de BEARS Diario e

liquido

» Empaquetado

10. Sacudir estante
Sacudir estantes y los objetos del mismo con trapo
humero y reacomodar las cosas.

11. Limpieza superficial de mesa de trabajo
Limpiar la superficie de la mesa con trapo hiumedo y
reacomodar las cosas en su lugar.

Tabla 23. Plan de limpieza — empaquetado.

Producto de limpieza Responsable Frecuencia Método

Escobay recogedor Personal de BEARS Diario Barrer con escoba el piso

Escoba, cubeta, jerga y

A o Personal de BEARS Diario Limpieza humeda de piso
limpiador liquido

Trapo, cubeta y limpiador Limpiar botes de basura con

Personal de BEARS Diario

liquido trapo himedo y extraer basura
T , cubeta y limpiad . Limpiar botes de b
rapo, cu ’e a.y impiador Personal de BEARS Diario |mp|a,r otes de basura con
liquido trapo himedo y extraer basura
T , cubeta y limpiad L
rapo. cu ,e a.y imptador Personal de BEARS Diario
liquido
T , cubeta y limpiad .
el @R UL s Personal de BEARS Diario

liquido
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> Almacén

12. Limpieza mojada piso

Barrer con escoba y enjuague con agua.

13.Sacudir estantes
Sacudir objetos de los estantes con trapo humedo.

Tabla 24. Plan de limpieza - almacén.

Producto de limpieza Responsable Frecuencia Método

E b ’ b t l. . .
Sc.o a.cu e? J?rga v Personal de BEARS Diario 12
limpiador liquido
T , cubeta y limpiad L.
rapo, cu ,ea.y HLlEHefelelr Personal de BEARS Diario
liquido

4.4. Estandarizacion (Seiketsu).

“La meta es llevar a cabo de manera consistente las actividades de seleccidn, organizacién
y limpieza.” (Cruz, 2010).

Luego de implementar las tres primeras S, la siguiente etapa es conservar lo que se ha
logrado con la creacién de los hdbitos para establecer los lugares de trabajo en perfectas
condiciones.

Para la colocacion de herramientas como tijeras, cintas métricas e hilos que se estén
utilizando en el momento ya sea en el area de corte y confeccidén y acabado, se propuso la
idea de ponerlos en organizadores pegados en la pared como se muestra en la llustracion
35, con la finalidad de evitar ponerlos sobre las mesas y estos caigan al suelo. Una vez
terminada la jornada laboral se deberan guardar en los organizadores correspondientes
para después introducirlos en cajones que contaran con etiquetas como se aprecia en la
llustracién 35 para su correcto resguardo.
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llustracion 35. Ejemplo de organizacion de insumos.
FUENTE: https://www.sohu.com/a/

Para los moldes se propusieron letreros en la parte de arriba como se muestra en la
llustraciéon 36, indicando el tipo de prenda y talla que facilitard el procesamiento técnicoy

organizacién de ellos.

llustracion 36. Ejemplo de clasificacion y acomodacion de moldes.

Para colocar correctamente el producto terminado y evitar mezclar con la materia prima en
el almacén se propuso un sistema de etiquetas alfa numéricas en las estanterias como el
gue se muestra en la llustracidn 37, donde el encargado del almacén coloca el material de
acuerdo a sus coordenadas.
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llustracion 37. Ejemplo para clasificar material en almacén.

FUENTE: https://idlabelinc.com/are-color-warehouse.
4.5. Disciplina (Shitsuke).

“Fomenta el compromiso de los miembros de la organizacién para formar un habito de las
actividades relacionadas con las 5’s.” (Cruz, 2010).

A todos los trabajadores y jefes se les dard un curso inicial de una semana y posteriormente
reforzaran lo aprendido con capacitaciones una vez al mes por un periodo de 6 meses, se
sugirié colocar carteles en las dreas de produccion indicando los pasos de la metodologia
5’S (ver llustracién 38), de manera que sean facil su entendimiento y de esta manera puedan
cumplir con el programa.

E

{f

SEISO [impieza ‘s Mantener o
condiclones el éres de:
SEIKETSU Estandaifzaa'o’n m"&mmﬁh?&mamﬁ
Dﬁm‘s’vame‘n:‘d‘:a |
aplicacion. - |
S uirel &P | par cumplimiento a s
SHITSUKE | oegure e —\

llustracion 38. Ejemplo de poster en el area de produccion.
FUENTE: https://bo02604.wixsite.com/auditoria.
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Para verificar el nivel de aplicacion se establecié un sistema de auditorias mensuales que

ayudaran a ir corrigiendo poco a poco las desviaciones que vayan apareciendo. La auditoria

consistira en recorrer las areas y reportar aquellos aspectos que distan de cdémo se marco

que debe ser su estado y se presentara un informe para registrar las desviaciones que vayan

apareciendo y llevar un seguimiento de cdmo se van corrigiendo.

A continuacion, se presenta un ejemplo utilizando el modelo de lista de comprobacién que

ayudara a verificar el cumplimiento de la metodologia, dicha auditoria se realizara una vez

por mes. Se propone la instalacién de un pequeio pizarrén en la entrada del area de

produccién en donde se estaran colocando la publicacidn de resultados de las auditorias

FORMATO DE EVALUACION

| Calif. |

Seleccionar

Las herramientas de trabajo se encuentran en buen estado para su uso

El mobiliario se encuentra en buenas condiciones de uso

0 = No hay implementacion
1 = Un 30% de cumplimiento
2 = Cumple al 65%

3 = Un 95% de cumplimiento

Existen objetos sin uso en los pasillos

Pasillos libres de obstaculos

Las mesas de trabajo estan libres de objetos innecesarios

General

89%

Se cuenta con solo lo necesario para trabajar

Seleccion

93%

Los cajones se encuentran bien ordenados

Orden

86%

Se ven partes o materiales en otras areas o lugares diferentes a su lugar asignado

Limpieza

89%

O |0 [N |O |0 |~[W[N]|-

Es dificil encontrar lo que se busca inmediatamente

Estandarizacion

87%

Se realiza el uso de la zona ZAMI

WIW [W W [W [N | WIN|[W|wW

Ordenar

Las areas estan debidamente identificadas

No hay unidades encimadas en las mesas o areas de trabajo

Los botes de basura estan en el lugar designado para éstos

Lugares marcados para todo el material de trabajo (Equipos, hilos, etc.)

Todas las sillas y mesas estan el lugar designado

Los cajones de las mesas de trabajo estan debidamente organizados y sélo se tiene lo necesario

Todas las identificaciones en los estantes de material estan actualizadas y se respetan

NW|w|w|w |~ |w

Limpiar

18

Los escritorios se encuentran limpios

19

Las herramientas de trabajo se encuentran limpias

20

Piso esta libre de polvo, basura, componentes y manchas

21

Las gavetas o cajones de las mesas de trabajo estan limpias

22

Las mesas estan libres de polvo, manchas y residuos.

23

Los planes de limpieza se realizan en la fecha establecida

N [W [N W |wW|w

Estandarizar

24

Todos los contenedores cumplen con el requerimiento de la operacién

25

El personal usa la vestimenta adecuada dependiendo de sus labores

26

Todas las mesas y sillas son iguales

27

Todo los instructivos cumplen con el estandar

28

La capacitacion esta estandarizada para el personal del area

N W |w|w ][N

llustracion 39. Ejemplo de evaluacion de metodologia 5’s (elaboracidn propia).
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La auditoria sera realizada en un archivo Excel donde una vez que se termina de colocar las
calificaciones se generaran los porcentajes de aplicacién de cada S los cuales seran de
mucha ayuda para visualizar aquella(s) metodologias que no se estd(n) aplicando
correctamente.

Los resultados de la auditoria se deberan colocar a la entrada del area de produccion en un
lugar visible para todos los trabajadores para que puedan apreciar el resultado de su
esfuerzo.
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Capitulo V.

Manual de procedimientos
operativos
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El personal operativo no contaba con un manual de procedimientos que les sirviera como
guia al momento de realizar sus actividades; el conocimiento se transmite de empleado a
empleado, por lo que, la ejecucién del proceso no siempre es la misma.

En el siguiente capitulo se muestra el manual de procedimientos propuesto, en el cual se
describe a detalle cada una de las operaciones que deben realizarse para llevar el proceso
de maquila, el cual tiene como propdsito proporcionar a los trabajadores una mejor
preparacién y capacitacion.

Para desarrollar el manual se acudié a las instalaciones de la empresa para observar a
detalle cada proceso, se entrevistd a cada operador para obtener mads informacién sobre
las actividades que realizan y asi poder elaborar un manual completo, operable y de facil
entendimiento.

El manual incluye los departamentos principales del area de produccion:

- Corte y confeccién

- Aplicacién

- Acabado e inspeccién
- Empaquetado

Cada uno de ellos indispensables para la elaboracién de ropa deportiva, donde se describe

de manera general y detallada cada una de las tareas de que se deben realizar durante el
proceso.

60



CONFECCION DE ROPA'EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L,

BEARS MEXICO

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA LA
MAQUILA DE ROPA DEPORTIVA
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CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S.DERL.L,

BEARS MEXICO

CONTENIDO
Ta L d e T [N ool o o ISP PPPPPE 3
(0] o 1=1 4 1Y/ U 4
Procedimientos
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

INTRODUCCION

Confeccion de Ropa en Punto y Similares S. de R.L, Bears México, es una empresa local que
comienza a maquilar y disefiar prendas hechas a mano en el afo 1992. Utiliza telas
mexicanas y confecciona bajo distintos criterios de disefio en tendencia. Cuenta con
distintos modelos de vanguardia que pueden ser utilizados para climas frios o montafiosos,
asi como ropa ligera para el verano.

A pesar de su larga trayectoria en el mercado, el personal operativo no cuenta con un
manual de procedimientos que les sirva como guia al momento de realizar sus actividades;
el conocimiento se transmite de empleado a empleado, por lo que, la ejecucién del proceso
no siempre es la misma.

Por lo anterior mencionado se desarrollé el presente manual de procedimientos que
describe las operaciones que deben seguirse para llevar a cabo el proceso de maquila y asi,
proporcionar a los trabajadores una mejor preparacidn, capacitaciéon y sobre todo asegurar
la calidad en los productos y satisfaccion de los clientes.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

OBIJETIVO

El presente manual tiene como objeto definir y establecer los procedimientos y actividades
a seguir en el proceso de maquila de ropa deportiva, tomando en cuenta la secuencia de
los mismos.

64



MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA CORTE Y CONFECCION

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S.
DE R.L, BEARS MEXICO

PROCEDIMIENTO PARA CORTE Y CONFECCION

CONTROL DE EMISION

ELABORO REVISO AUTORIZO
Estudiantes de Ingenieria o,
. Jefe de Produccidon Gerente de Produccién
Industrial

Cremieux Rodriguez Gabriela

Zaragoza Monroy Manuel
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA CORTE Y CONFECCION

5.1. Procedimiento de corte y confeccion.

Objetivo

Establecer las guias y requerimientos para estandarizar el proceso de corte y
confeccion de tela, asegurando que su ejecucién sea comprensible para cualquier
persona involucrada.

Alcance

Este procedimiento es aplicable a todos los procedimientos realizados en el area de
corte y confeccién de Bears México.

Responsabilidad/Autoridad
Jefe de Produccién
Difunde y asegura la cantidad a producir para cubrir el pedido.

Supervisa el cumplimiento de los pedidos.
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Tabla 25. Descripcidn procedimiento corte y confeccién.

Procedimiento PR-DP-1
Fecha: 19-o0ct-20
Corte y confeccion Versién: | 1.0
Pagina: 1de2
Unidad Administrativa: Direccion General Area Responsable: Departamento de Produccion
Descripcion de Actividades
Documento
Paso Responsable Actividad de Trabajo
(Clave)
. . . .. Orden de
1 Departamento de ventas Revisar la orden de produccidn y registro de prendas solicitadas. .
produccion
Orden de
2 Solicitar materia prima (tela, hilos, etc.) a ayudante de almacén de produccidn
acuerdo a las especificaciones y complementos indicados.
3 .
Tender tela sobre mesa de trabajo.
4 Verificar que la telano presente defectos, es decir, que no este rota,
desgastada o presenten pelusa, si es el caso reportar y cambiar la tela.
5 .
Sila tela presenta arrugas, pancharla.
6 Colocar el molde sobre la tela y marcar el patron de tal forma que el
desperdicio de la misma sea el menor posible.
7 En caso de requerir mas tela regresaral paso 2.
Departamento de corte y
8 confeccion Una vez marcados los patrones se procede al corte, para ello se debe
utilizar la cortadora.
9 En caso de sobrantes de tela, embolsary retirar del area de produccion.
10 Cuando se tengan todas las piezas montarlas sobre |a mesa para revisar
como se coseran y sobre todo verificar que esten bien cortadas.
1 En caso de existir errores de cortado y poder corregir,regresar al paso 8.
Caso contrario regresaral paso 2.
12 Trasladar piezas cortadas al drea de maquinas de coser debidamente
identificadas por tipo de forma.
13 Unir y coser piezas segun el diseno correspondiente (revisar Fichas Orden de
Tecnicas). produccion
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Tabla 26. Descripcion procedimiento corte y confeccion.

Procedimiento

PR-DP-1

Corte y confeccion

Fecha: 19-oct-20

Version: 1.0

Pagina: 2de2

Unidad Administrativa:

Direccién General Area Responsable: Departamento de Produccién

Descripcion de Actividades

Documento
Paso Responsable Actividad de Trabajo
(Clave)
1 Unir hombros, unir cuellos, coser mangas, cerrar costados, hacer doblados de
bajo y mangas, hacer doble puntada en costados.
15 Departamento de corte y Verificar calidad de la prenda, si presenta malos acabados corregir.
confeccidn
16 Si la prenda esta bien, clasificar de acuerdo a tipo, colory talla.
17 Cuantificar las prendas y registrar la entrega al departamento de aplicacion. Orden de
produccion
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Tabla 27. Ficha técnica pants.

FICHA TECNICA

PANTS DEPORTIVO
DESCRIPCION

Pantalén de pants sencillo con resorte en
pretinay dobladillo sencillo en ruedo

MATERIALES
*Tela de tejido de punto
* Hilo 100% poliéster color al tono de la tela

PIEZAS
* 2 delanteros

*2espalda
* 1 elastico

TOTAL DE PIEZAS
5

ESPECIFICACIONES

Costuras cerradas en overlock de 4 hilos.

Fijar resorte en ruedo de cintura al mismo tiempo que se sobrehila.
Coser pretina de pants sencilla.

Dobladillo sencillo de ruedo a 1° con aguja gemela.

Tabla 28. Ficha técnica sudadera.

FICHA TECNICA

SUDADERA DEPORTIVA SIN GORRO
DESCRIPCION

Pantalén de pants sencillo con resorte en
pretinay dobladillo sencillo en ruedo

MATERIALES

*Tela de tejido de punto

* Hilo 100% poliéster color al tono de la tela
PIEZAS

* 2 delanteros

* 2 espalda

TOTAL DE PIEZAS
5

ESPECIFICACIONES

Costuras cerradas en overlock de 4 hilos.

Fijar resorte en ruedo de cintura al mismo tiempo que se sobrehila.
Coser pretina de pants sencilla.

Dobladillo sencillo de ruedo a 1° con aguja gemela.
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Tabla 29. Ficha técnica playera.

FICHA TECNICA

PLAYERA CUELLO REDONDO
DESCRIPCION

Playera deportipa con cuello sport, manga
corta.

MATERIALES

*Tela de tejido de punto

* Hilo 100% poliéster color al tono de la tela.
PIEZAS

* Manga

* Cuello
* Espalda
* Delantero

TOTAL DE PIEZAS
4

ESPECIFICACIONES

Costuras a 3/8".

Hace dobladillo de mangaa1".
Dobladillo a ruedo a 1/4".
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Tabla 30. Diagrama de flujo corte y confeccion.

Procedimiento PR-DP-1
Fecha: 19-oct-20
Corte y confeccion Versién: | 1.0
Pagina: lde4d

Unidad Administrativa:

Direccion General

Area Responsable:

Departamento de produccidn

Diagrama de Flujo

de prendas solicitadas.

Revisar la orden de
produccion y el registro

Solicitar materia prima a

Orden de produccion.

Cambiar tela.

Extender tela sobre la

almacén.

Orden de produccion.

mesa de trabajo.

¢Tela con defectos?

Colocar molde sobre telay
marcar el patron.

¢Alcanzo tela para marcar
todos los moldes?

JTela arrugada?

Plachar.
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Tabla 31. Diagrama de flujo corte y confeccion.

Unidad Administrativa:

Procedimiento PR-DP-1
Fecha: 19-oct-20
Corte y confeccion Versién: | 1.0
Péagina: 2de4d

Direccion General

Area Responsable:

Departamento de produccion

Diagrama de Flujo

Cortar tela con la cortadora.

Embolsarlosy retirar del
area de produccion.

¢Hay sobrantes

de

tela?

¢Estén todas las piezas?

!

Montarlas sobre la mesay
verificar que estén bien
cortadas.

72




Tabla 32. Diagrama de flujo corte y confeccion.

Procedimiento PR-DP-1

Fecha: 19-oct-20

Corte y confeccion Version: | 1.0

Péagina: 3de4d

Unidad Administrativa: Direccién General Area Responsable: Departamento de produccion

Diagrama de Flujo

¢Estan bien cortadas? ¢Se puede corregir?

Trasladar piezas cortadas al
area de maquinas de coser. Desechar prenda.

Unir y coser piezas segln el

g ) » Unir hombros. > Unir cuellos.
diseno correspondiente.
Orden de produccion.
Y
Hacer [ j
Coser mangas > Cerrar costados. > geeiaobiados de bajos y
mangas,

Y
4
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Tabla 33. Diagrama de flujo corte y confeccion.

Procedimiento PR-DP-1

Fecha: 19-oct-20

Corte y confeccion Versién: | 1.0

Pagina: 4ded

Unidad Administrativa: Direccion General Area Responsable: Departamento de produccion

Diagrama de Flujo

Hacer doble puntada en A 4 ¢Prenda con errores? Corregir.
costados.
Clasificar por tipo, color y > Cuantificar prendas.
talla.
Y

Registrar la entrega al
departamento de a4 lerminar
aplicacion.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA APLICACION - BORDADO

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S.
DE R.L, BEARS MEXICO

PROCEDIMIENTO PARA APLICACION - BORDADO

CONTROL DE EMISION

ELABORO REVISO AUTORIZO
Estudiantes de Ingenieria . .
. Jefe de Produccidn Gerente de Produccidon
Industrial

Cremieux Rodriguez Gabriela

Zaragoza Monroy Manuel
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA APLICACION - BORDADO

5.2. Procedimiento para aplicaciéon - bordado.

Objetivo

Bordar cada una de las prendas solicitadas de acuerdo al disefio digitalizado y
especificado por la orden de produccion.

Alcance

Este procedimiento es aplicable para el procedimiento de bordado en el area de
aplicacion de Bears México.

Responsabilidad/Autoridad
Jefe de Produccién

Difunde y asegura la cantidad a producir para cubrir el pedido.
Supervisa el cumplimiento de los pedidos.

Disefador

Elabora y difunde el disefio a aplicar de acuerdo a la especificacién del cliente.
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Tabla 34. Descripcion procedimiento aplicacion - bordado.

Procedimiento

PR-DP-2

Aplicacion - Bordado

Fecha: 19-oct-20

Version: 1.0

Pagina: ldel

Unidad Administrativa:

Direccion General Area Responsable: Departamento de Produccidn

Descripcion de Actividades

Documento
Paso Responsable Actividad de Trabajo
(Clave)
. - . - Orden de
1 Departamento de ventas Revisar la orden de produccién y el registro de prendas solicitadas. )
produccion
’ Digitalizar bordado de acuerdo ala orden de produccién y guardar archivo
temporalmente en la computadora.
3 Entregar disefio de bordado a ayudante de aplicacién para bordado. Disefio
4 Prepara materiales de bordado (hilos, tijeras, etc.) y verificar el funcionamiento de
la maquina.
Poner los tambores en la maquina de bordar y después colocar las prendas en el
5 tambor.
Departamento de
6 Aplicacion - Bordado Programar la maquinay bordar las prendas.
7 . . .
Si las prendas estdn mal bordadas, corregir el bordado y regresar al paso 5.
Si las prendas estén bien bordadas, retirar la prenda del tambory proceder a cortar
8 parches y sacar el pelén de la prenda.
9 Cuantificar las prendas vy registrar la entrega al departamento de terminado e Orden de
inspeccion. produccion
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Tabla 35. Diagrama de flujo aplicacion - bordado.

Procedimiento

PR-DP-2.1

Aplicacion - Bordado

Fecha: 19-oct-20

Version: 1.0

Pagina: lde2

Direccion General

Unidad Administrativa:

Area Responsable:

Departamento de produccién

Diagrama de Flujo

Revisar la orden de
produccién y el

P Digitalizar bordado.

registro de prendas
solicitadas.

Orden de produccion.

Orden de produccion.

« | Preparar materiales para
d bordar.

bordado.

Imprimir disefio de

Entregar disefo de
bordado a
ayudante de
aplicacion.

Solicitar insumos
necesarios con el jefe
de produccion.

¢Materiales listos?

Poner tambores en
la maquina.

\ 4

Colocar prendas en
los tambores.

Programar

maquinay bordar
prendas.

Revisar el bordado
de cada prenda.

¢Prendas bien
bordadas?

Retirar prenda del
tambor y corregir —)@
bordado.




Tabla 36. Diagrama de flujo aplicacidn - bordado.

Procedimiento

PR-DP-2.1

Aplicacién - Bordado

Fecha: 19-oct-20

Version: 1.0

Pagina: 2de2

Unidad Administrativa:

Direccién General

Area Responsable:

Departamento de produccion

Diagrama de Flujo

Retirar tambor de la
maquinay sacar
prenda.

| Cortar parches de la

prenda.

| Sacar pelonde la

prenda.

Registrar prendas
bordadas.

A 4

Entregar prendas
bordadas al
departamento de
terminado e
inspeccion.

79




MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA APLICACION - ESTAMPADO

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S.
DE R.L, BEARS MEXICO

PROCEDIMIENTO PARA APLICACION - ESTAMPADO

CONTROL DE EMISION

ELABORO REVISO AUTORIZO
Estudiantes de Ingenieria . .
. Jefe de Produccidn Gerente de Produccién
Industrial

Cremieux Rodriguez Gabriela

Zaragoza Monroy Manuel
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA APLICACION - ESTAMPADO

5.2.1 Procedimiento para aplicacion — estampado.

Objetivo

Estampar el disefio especificado en cada prenda solicitada, tomando en cuenta las
caracteristicas de la tela y dimensiones del diseio para evitar fallas y cumplir con el
requerimiento del cliente.

Alcance

Este procedimiento es aplicable para el proceso de estampado en el drea de
aplicacion de Bears México.

Responsabilidad/Autoridad
Jefe de Produccién

Difunde y asegura la cantidad a producir para cubrir el pedido.
Supervisa el cumplimiento de los pedidos.

Disefador

Elabora y difunde el disefio a aplicar de acuerdo a la especificacidn del cliente.
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Tabla 37. Descripcion de procedimiento aplicacién - estampado.

Procedimiento

PR-DP-2.1

Aplicacién - Estampado

Fecha: 19-oct-20

Version: 1.0

Pagina: lde2

Unidad Administrativa:

Direccién General Area Responsable: Departamento de Produccién

Descripciéon de Actividades

Documento
Paso Responsable Actividad de Trabajo
(Clave)
. L. . . Orden de
1 Departamento de ventas Revisar la orden de produccién y el registro de prendas solicitadas. o,
produccién
2 Boceto disefio
Elegir disefios desde la computadora e imprimir en papel de calco (hoja A4).
3 Pasar al drea de rebelado para imprimir prendas.
4 Seleccionar marco a utilizar.
5 Pegar el disefio al marco (del lado que sea) con cinta adhesiva para evitar que se
mueva y montar en brazo sujeta pantallas.
6 Colocar la prenda a estampar al derecho (planchada) sobre la estacion.
7 Departamento de Bajar brazo sujeta pantallas hasta que este haga contacto con la prenda.

Aplicacion - Estampado.

10

Coloca tinta en la malla de acuerdo al requirimiento del cliente y dispersaren la
parte superior del bastidor.

Tomar la manigueta y arrastar la tinta hacia la parte inferior del bastidor. Es
necesario que la manigueta se encuentre a 45° en forma diagonal, para que la tinta
corra de forma fluida. Cuando se llegue al extremo inferior, golpear la manigueta
en ese lugar para quitar la tinta que tenga y hacer una segunda pasada de
"limpieza".

La segunda pasada de manigueta, hacer sin pintura y ejercer mas presién. Esto se
hace para quitar el excedente de tinta. Hacer esta accion unas 3 veces mds para
asegurar un estampado correcto.

Orden de
produccion
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Tabla 38. Descripcion de procedimiento aplicacidn - estampado.

Procedimiento PR-DP-2.1
Fecha: 19-oct-20
Aplicacién - Estampado Version: [ 1.0
Pagina: 2de2

Unidad Administrativa:

Direccion General

Area Responsable:

Departamento de Produccién

Descripcién de Actividades

departamento de terminado e inspeccion.

Documento
Paso Responsable Actividad de Trabajo
(Clave)
1 Retirar con cuidado el marco de brazo sujeta pantallas y
lavar con agua para quitar excedente de pintura.
12 Levantar brazo sujeta pantallas y secar prenda estampada
sin tocar con secadora de cabello durante 5 minutos.
En orden de
13 Verificar que estampado se haya realizado correctamente produccién
Departamento de (tratar de no tocar), en caso de existir algun error se colocar sello de
Aplicacién - Estampado. |procede a retirar prenday desechar para reemplazadar con | rechazo por parte
unaigual. del departamento
de calidad.
Retirar prenda de estacion y poner en gancho en area de
14 secado. Dejar secar por 24 horas y plancar prenda por la
parte de atras.
. . Orden de
Cuantificar las prendas estampadas y registrar la entrega al o,
15 produccion
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Tabla 39. Diagrama de flujo aplicacion - estampado.

Procedimiento PR-DP-2.2

Fecha: 19-oct-20

Aplicacion - Estampado Version: | 1.0

Péagina: lde2

Unidad Administrativa: Direccion General Area Responsable: Departamento de produccion

Diagrama de Flujo

Revisar la orden de

i . Pasaral area de
produccion y el registro

Y

Elegir disefio e imprimir. >

. serigrafia.
de prendas solicitadas. g
Boceto diseno.
Orden de produccion.
Y
Todos los marcos miden ) ~
Seleccionar el marco a W | Pegar disefio a marco con w| Montar marco en brazo
40x50cmylas mallasya [ -+« - - - P> . . > R
. utilizar. cinta adhesiva. sujeta pantallas.
vienen montadas.

v

Es necesario que la manigueta
se encuentre a 45° en forma
diagonal.

| Dispersartinta sobre la malla
con ayuda de la manigueta.

Colocar tinta en la malla.

Orden de produccion.

Hacer una segunda pasada
g P | Hacerlasegunda pasada

Quitar excedente de tinta. P de manigueta sin pintura y .
) B i unas 3 veces mas.
ejercer mas presion.
Lavar marco con agua o con Con cuidado retirar el Levantar brazo sujeta
ayuda de algin solvente marco de brazo sujeta »{ pantallas hasta regresara
(thinner) para quitar pintura. plantillas. su posicion inicial.
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Tabla 40. Diagrama de flujo aplicacion - estampado.

Procedimiento PR-DP-2.2

Fecha: 19-oct-20

Aplicacion - Estampado Version: | 1.0

Pagina: 2de2

Unidad Administrativa: Direccion General Area Responsable: Departamento de produccién

Diagrama de Flujo

Secar prenda estampada

con secadora de cabello

a una distancia de 30 cm
durante 5 minutos

P{ Verificar estampado.

Retirar prenda de

¢Estampado correcto? fa 101y desechar.
S| Reemplazar con una

igual.

Y
Retirar prenda con Dejar secar durante 24
. - N w| Planchar prenda por la
cuidado de estacion y P horas en cuarto de ' arte de atrés
colocar en gancho. secado. P '
\ 4

Registrar la entrega al
departamento de
terminado e inspeccion.

Cuantificar las prendas
estampadas.

A 4
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA TERMINADO E INSPECCION

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S.
DE R.L, BEARS MEXICO

PROCEDIMIENTO PARA TERMINADO E INSPECCION

CONTROL DE EMISION

ELABORO REVISO AUTORIZO
Estudiantes de Ingenieria . .,
. Jefe de Produccidn Gerente de Produccion
Industrial

Cremieux Rodriguez Gabriela

Zaragoza Monroy Manuel
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA TERMINADO E INSPECCION

5.3 Procedimiento para aplicacion — terminado e inspeccion.

Objetivo

Inspeccionar cada una de las prendas acabadas para brindar un mejor acabado y

buena presentacion para cumplir con los estandares de calidad y la satisfaccion del
cliente.

Alcance

Este procedimiento es aplicable para las prendas terminadas de Bears México.

Responsabilidad/Autoridad
Jefe de Produccidn

Supervisa el cumplimiento de los pedidos.
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Tabla 41. Descripcion procedimiento terminado e inspeccidn.

Procedimiento

PR-DP-3

Terminado e inspeccidon

Fecha: 19-oct-20

Version: 1.0

Pagina: 1del

Unidad Administrativa:

Direccion General Area Responsable: Departamento de Produccién

Descripcion de Actividades

Documento

Paso Responsable Actividad de Trabajo
(Clave)
1 Orden de

Departamento de ventas

Revisar la orden de producciény el registro de prendas solicitadas.

produccion

2
3
4
Departamento de
terminado e inspeccidn
5
6

Cortar los hilos sobresalidos de cada prenda.

Cortar los pedazos de tela sobresalidos de las perfiles de la prenda (bajos y
mangas).

Voltear la prenda al derecho (tomar en cuenta que llegan al revés) y sacudir
retirando todo hilo suelto de la misma.

Verificar calidad de prenda, tomard imperfecciones como: mala costura, cortes
incorrectos, falta de alguin acabo, funcionamiento de cierres, estampado
correcto, etc., y regresar al area de produccion seguin corresponda el retrabajo
arealizar (corte y confeccidn, aplicacidn), en caso de que no se pueda
retrabajar desechar la prenda.

Si las prendas no presentan fallas, colocar la etiqueta de producto terminado
de acuerdo alatallay tipo de prenday posteriormente pasar al area de
empaquetado, siempre llevando el registro de las prendas entregadas.

Orden de
retrabajado

Orden de
produccion
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Tabla 42. Diagrama de flujo terminado e inspeccién.

Procedimiento PR-DP-3

Fecha: 19-oct-20

Terminado e inspeccion Version: | 1.0

Pagina: ldel

Unidad Administrativa: Direccién General Area Responsable: Departamento de produccion

Diagrama de Flujo

Revisar la orden de

produccién y el Cortar los hilos

Cortar bajos y

» i »
registro de prendas ” sobresraeILd;; dela ” mangas.
solicitadas. P ’
Orden de produccion.
\ 4
Tomar en cuenta que las Voltear la prenda al N ) « | Verificar la calidad de la
PR I ir prenda.
prendas llegan por el revés. derecho. d Etairorenda d prenda.

Entregar prendas al area de

¢Prenda bien acabada?
empaquetado.

NO

'

Regresar prenda al
departamento de corte y
confeccion.

Informar al ayudante de las
prendas con fallas para las
correcciones pertinentes.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO DE EMPAQUETADO

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S.
DE R.L, BEARS MEXICO

PROCEDIMIENTO DE EMPAQUETADO

CONTROL DE EMISION

ELABORO REVISO AUTORIZO
Estudiantes de Ingenieria . L,
. Jefe de Produccién Gerente de Produccion
Industrial

Cremieux Rodriguez Gabriela

Zaragoza Monroy Manuel
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO PARA EMPAQUETADO

5.4 Procedimiento para empaquetado.

Objetivo

Establecer las guias y requerimientos para estandarizar el proceso de empacado,
asegurando que su ejecucidn sea comprensible para cualquier persona involucrada.

Alcance

Este procedimiento es aplicable a todos los procedimientos realizados en Bears —
México.

Responsabilidad/Autoridad
Jefe de Produccién

Difunde y asegura la cantidad a producir para cubrir el pedido,
Supervisa el cumplimiento de los pedidos.
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Tabla 43. Descripcion procedimiento empaquetado.

Unidad Administrativa:

Procedimiento PR-DP-4
Fecha: 19-oct-20
Empaquetado Version: 1.0
Péagina: ldel
Direccidn General Area Responsable: Departamento de Produccién

Descripcion de Actividades

Documento
Paso Responsable Actividad de Trabajo
(Clave)
1 . . . . Orden de
Departamento de ventas Revisar la orden de produccion y el registro de prendas solicitadas. L,
produccién
Verificar que los materiales e insumos a utilizar esten listos y sean los
2 adecuados (cinta adhesiva, cajas, bolsas, cinchos, etiquetas, playo, lector de
cédigo de barras).
3 Si hace falta los insumos informar al jefe de produccidn para que se
entregue lo que se necesita.
4 Si todos los materiales e insumos estan listos, clasificar las prendas por talla, Orden de
colory tipo de acuerdo a la orden de produccion. produccién
5 Tender la prenda sobre la mesa de trabajo y doblar, clasificando en el mismo
orden (talla, colory tipo).
6 Departamento de Colocar el adhesivo de seguridad y etiquetar la prenda de acuerdo al cliente
empagquetado especificado.
. Enfundar la prenday sellar, verificar la talla en la etiquetay en la prenda.
8 Colocar las prendas empaquetadas en cajas con etiqueta indicando talla,
color, tipo y cantidad.
9 Revisar empaquetado y facturar.
Orden de
10 Pasar a almacén de producto terminado. produccién
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Tabla 44. Diagrama de flujo empaquetado.

Procedimiento PR-DP-4

Fecha: 19-oct-20

Empaquetado Version: 1.0

Pagina: ldel

Unidad Administrativa: Direccidn General Area Responsable: Departamento de produccidn

Diagrama de Flujo

Revisar la orden de

i . Preparar materiales
produccion y el registro > P

de prendas solicitadas. glutiizar.
<
Orden de
produccion.
. ; Solicitar insumos
| ¢Materiales e insumos ] .
Sl ) necesarios con el jefe
listos? L
de produccién.
A 4
Clasificar prendas — ablar | Poner adhesivo de Etiquetar
por talla, color y tipo f— Chceny do arias —> seguridadala p———p pri{enda
de cada orden. pendas. prenda. !
A 4
Colocar prenda en Revisar
Enfundar prenda. > - »
P d cajas. ”| empaquetado.

Registrar cantidad de
prendas empacadas.

v

Entregar cajas a
ayudante de
almacén.
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MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

GLOSARIO

Manigueta: espatula, herramienta fundamental en serigrafia. Permite extender la tinta
sobre la malla y transferir los dibujos

Ruedo: dobladillo circular que sirve para reforzar interiormente la prenda.

Pelon: material adherible que va entre dos telas para darle mas firmeza y soporte.

Pretina: correa o cinta con hebilla o broche para sujetar en la cintura ciertas prendas de
ropa.

Dobladillo: es el remate o la terminacién que se hace en el borde de las prendas ya
confeccionadas

Sobrehilar: dar puntadas sobre el borde de una tela cortada, para que no se deshilache.
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Capitulo VL.

Manual organizacional
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Confeccion de Ropa en Punto y Similares S. de R.L, Bears México no contaba con un manual
organizacional, manual de puestos ni un reglamento interno que justifiquen los elementos
de gestion administrativa de la empresa.

Por tal motivo, surgié la necesidad de documentar formalmente las funciones de los
colaboradores para que se desempefien de forma adecuada y contribuyan a la eficienciay
eficacia de la organizacion.

6.1. Organigrama.

La empresa, no contaba con un organigrama que permitiera establecer los niveles
jerdrquicos dentro de la organizacién, por tanto, se elabord y propuso el mismo respetando
la situacién actual de la empresa.

Para obtener informacion detallada para la elaboracién del organigrama, se realizé un
cuestionario (Anexo 1), a un solo representante de cada area seleccionado al azar, asi como
a su supervisor, en donde mediante las entrevistas se determind que la empresa estd
distribuida de la siguiente manera: un gerente general, un coordinador de produccién el
cual tiene a su cargo al jefe de produccién y este a su vez tiene trece operarios a su cargo
(un ayudante de almacén, siete personas en el drea de corte y confeccién, un ayudante de
disefio, dos ayudantes de aplicacion y acabado y dos ayudantes de inspeccién y acabado),
un gerente del departamento de administracion y contabilidad, y un jefe de ventas que
tiene a su cargo a un vendedor.

A partir de esta informacidn se realizé un organigrama vertical de 4 niveles donde el
Director General es quien lo encabeza.

Recabada la informacién, se determiné lo siguiente:
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—_—nmnm—

DIRECTOR
GENERAL
"
— e — ——
COORDINADOR JEFE DEL DEPTO. DE ADMON JEFE DEL DEPTO.
DEPRODUCCION Y CONTABILIDAD DEVENTAS
—_ L AHITE TR ) _—
———
JEFE DE PRODUCCION VENDEDOR
—_— |
e — e o e ey
AYUDANT!
AYUDANTEDE 5&;2;’\1 o AYUDANTE DE AYUDANTE DE APLICACION AYUDANTE DE INSPECCION
ALMACEN CONFECCCION DISENO Y ACABADO Y EMPACADO
—_— S —_— S

llustracion 40. Organigrama propuesto de la empresa (elaboracion propia).

6.2. Perfiles de puesto.

Una vez que se conocieron los puestos existentes y necesarios dentro de la organizacion, se
analizd la informacidn obtenida mediante el cuestionario (Anexo 1) y se procedidé a describir
las caracteristicas de cada puesto, para poder identificar de mejor manera el trabajo que
realiza el personal de la empresa.

En la Tabla 45 se encuentra el nombre de cada uno de los puestos, con su respectivo cddigo
y el nimero de empleados:
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Tabla 45. Clasificacion y codificacion de puestos (elaboracién propia).

Cdédigo Nombre del Puesto L LTUOCE
Empleados
EJE-001 Gerente general 1
ADM-001 | Coordinador de produccién 1
ADM-002 Jefe del depto. de admodn. y 1
contabilidad
ADM-003 | Jefe del depto. de ventas 1
ADM-003.1 Vendedor 1
OPE-001 Jefe de produccién 1
OPE-001.1 Ayudante de almacén 1

Ayudante de corte y

OPE-001.2 > ;
confeccion
OPE-001.3 Ayudante de disefio 1
OPE-001.4 Ayudante de aplicaciény 5
acabado
OPE-00L.5 Ayudante de inspecciény 5
empaquetado

Un ejemplo de cdémo se confecciond el codigo para los diferentes puestos expresado en el
organigrama de puestos, se refleja a continuacion:

- Puesto: Gerente General
- Areaala que pertenece el puesto: Ejecutivo
- Nivel jerarquico del puesto: 001

A continuacidn se muestra el analisis de perfiles de puestos para la empresa que se obtuvo
a partir del cuestionario, donde a grandes rasgos se les pregunto a los trabajadores sobre
su escolaridad, si requerian de algun curso o conocimiento especial para llevar a cabo sus
actividades, también se les pregunto su edad (todos los trabajadores son mayores de edad)
asi como se les pididé que describieran a detalle las actividades que diariamente realizan
dentro de la empresa ya que esta informacion permitié generar los perfiles de puesto segin
su jerarquia, pues cada operador debe tener delegadas sus actividades, se conocieron
posibles riesgos a la salud, y los mas importante quien o quienes son sus supervisores y si
es que existe gente que tengan a su cargo para a partir de ello poder determinar el grado
de autoridad que tiene cada trabajador.
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Tabla 46. Perfil de puesto - Director General.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracién: | oct-20 | copIGOo DEL PUESTO: | EJE-001 |
[ NOMBRE DEL PUESTO: | Director General [EDAD MINIMA (AROS): | 45 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Planear, proponer, aprobar, dirigir, coordinar y controlar las actividades administrativas, comerciales, operativas y
financieras de la empresa, asi como resolver los asuntos que requieran su intervencidn de acuerdo con las
facultades delegadas por la empresa.

RESPONSABILIDADES:
* Planear, organizar, ejecutar y supervisar las actividades administrativas, operativas y econdmicas.
* Mantener el correcto funcionamiento de la empresa en general.
* Representar juridica y legalmente a la empresa ante terceros.
* Supervisar el correcto y oportuno cumplimiento de las funciones del personal.
* Analizar la eficiencia del desempefio del trabajo.
* Autorizar las compras y supervisar las ventas.

* Analizar los informes de las dreas y establecer mejoras.

* Pagar los impuestos, cuotas y todo gasto generado por la empresa.

* Seleccionar al personal iddneo de acuerdo al requerimiento de la empresa.
HABILIDADES (COMPETENCIAS):

Desemperio en diferentes roles.

Dirigir, supervisar y evaluar la aplicacién de reglamentos y manuales administrativos.

Observacién en proyectos de contratos.

Comunicacién y desarrollo en equipo.

Franqueza - Confiabilidad - Integridad.

ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):
Titulo Universitario en economia, ingenieria o carreras
afines; deseable grado de maestria.

CONOCIMIENTOS:

Ingles - Avanzado

Experiencia minima de cinco afios en funciones similares, conocimiento en gestion empresarial.

INTERRELACIONES

Coordinador de produccién, Jefe
del depto. de admodn.y
contabilidad, Jefe del depto. de
ventas

REPORTA A: SUPERVISA A:

NIVEL DE AUTORIDAD

-Tiene la capacidad de modificar los objetivos organizacionales asi como las cuotas de produccién y venta.

RIESGOS DE TRABAJO

No se enfrenta a riesgos.

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 47. Perfil de puesto - Coordinador de produccion.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracién: | oct-20 | copIGO DEL PUESTO |ADM-001]
[ NOMBRE DEL PUESTO: | Coordinador de produccién |EDAD MINIMA (AROS): | 25 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Coordinar los recursos humanos, maquinaria y materia prima, garantizando que los subproductos y productos
obtenidos cuenten con las caracteristicas requeridas y se cumplan los objetivos establecidos por el director general
, asegurando el cumplimento de las normas de seguridad, calidad y productividad.

RESPONSABILIDADES:
* Administrar al personal de su area para que cumplan sus responsabilidades mediante un adecuado plan de
entrenamiento, desarrollo y motivacion.

* Supervisar todos los procesos operativos y condiciones de trabajo para asegurar el uso mas eficiente de los
insumos, accesorios, maquinaria y equipo, asi como el cumplimiento de las normas de calidad, seguridad,
salud, optimizacidn de costos y satisfaccion de los clientes.

* Planear, coordinar y monitorear la produccién para lograr las cuotas y objetivos en términos de calidad,
productividad, eliminacidn de desperdicios, faltantes y atrasos.

* Mantener contacto con otras areas de la planta para coordinar proyectos de mejora, requerimientos de insumos
magquinaria, planes de mantenimiento y prevencién de reclamacionesy problemas.

* Administrar y controlar el presupuesto de su drea para asegurar el uso éptimo de los recursos.

HABILIDADES (COMPETENCIAS):
Liderazgo y manejo de personal.
Orientacidn a resultados.
Tolerancia a la precision
Trabajo en equipo.
Toma de decisiones
Comunicacion eficaz tanto verbal como escrita.

ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):

Ing. Industrial Ingles - Intermedio

CONOCIMIENTOS:
Sistema de Gestion de la Calidad (Nivel intermedio).
Manejo de paqueteria Office: Word, Excel, Power-Point, Visio (nivel Intermedio).
Interpretacion de dibujos, dimensiones.
Normas de Calidad ISO y herramientas relacionadas.
Lecturay redaccion (Nivel intermedio).

Herramientas de manufactura esbelta y balanceo de lineas de produccién (intermedio)
INTERRELACIONES
REPORTA A: Director general SUPERVISA A: Jefe de produccién

NIVEL DE AUTORIDAD

-Realizar modificaciones al proceso y maquinariay solicitar cambios en los disefios del producto.

RIESGOS DE TRABAJO
No se enfrenta a riesgos

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 48. Perfil de puesto - Jefe del depto. de admdn. y contabilidad.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracién: | oct-20 | cODIGO DELPUESTO | ADM-002 |
| NOMBREDELPUESTO: |  Jefe del depto. de admén. y contabilidad  |EDAD MINIMA (ANOS):| 25 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Planificar las actividades necesarias para alcanzar las metas organizacionales.

RESPONSABILIDADES:
*Controlar, ejecutar y analizar los recursos materiales y financieros de la empresa para lograr los objetivos

organizacionales.

* Realizar el pago a proveedores asi como la némina a los trabajadores

* Documentar informes financieros

* Andlisis financiero

* Dirigir y controlar al personal del departamento y asegurar que estén capacitados y motivados para cumplir con
sus responsabilidades.

* Cumplimiento de politicas

HABILIDADES (COMPETENCIAS):
Razonamiento matematico.
Planeacidn y organizacion.
Actitud de servico.
Comunicacion, desarrollo en equipo y negociacion.
Toma de decisiones.

ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):
Lic. Terminada en Administracién, Negocios y/o
Contabilidad

CONOCIMIENTOS:
Ley federal del tabajo.
Conocimientos basicos en operaciones aritméticas.
Manejo de PC (nivel basico)
INTERRELACIONES
REPORTA A: Director general SUPERVISA A: No tiene personal a su cargo

Ingles - Intermedio

NIVEL DE AUTORIDAD
-Llamar la atencidn y/o sancionar conductas de indisciplina en que incurra personal de la empresa.

RIESGOS DE TRABAJO

No se enfrenta a riesgos

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 49. Perfil de puesto - Jefe del depto. de ventas.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracion: | oct-20 | coDIGO DEL PUESTO | ADM-003 |
[ NOMBRE DELPUESTO: | Jefe del depto. de ventas |[EDAD MINIMA (AROS): | 25 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Aumentar las ventas, a través de un liderazgo eficiente del talento humano, durante un plazo de tiempo
determinado

RESPONSABILIDADES:
* Realizar estrategias de ventas para cumplir con los objetivos organizacionales.
* Colocar las ordenes de compra
* Desarrollo de nuevos clientes y puntos de venta
* Apoyar al drea de empaquetado
* Apoyar en el drea de administracion

HABILIDADES (COMPETENCIAS):
Seguimiento y control
Enfoque aresultados
Planeacion y organizacion
Toma de decisiones
Comunicacién asertiva
Habilidades para la administracién
Comunicacidn asertiva
Trabajo en equipo
Actitud de servicio

ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):
Lic. en administracion, mercadotecnia, contabilidad o

) Ingles - Intermedio
afin

CONOCIMIENTOS:
Manejo de PC (nivel basico)

INTERRELACIONES
REPORTA A: Director general SUPERVISA A: Ventas

NIVEL DE AUTORIDAD
-Colocar pedidos al area productiva.
-Recomendacion de productos al cliente.

RIESGOS DE TRABAJO
No se enfrenta a riesgos

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 50. Perfil de puesto - Vendedor.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracién: | oct-20 | cODIGO DEL PUESTO |ADM-003.1 |

[ NOMBRE DELPUESTO: | Vendedor |[EDAD MINIMA (AROS): | 18 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Crear estrategias de ventas, mediante el seguimiento de cumplimientos de objetivos. Crear carteras de estrategias,
contratos y buscar nuevos clientes.

RESPONSABILIDADES:
* Presentacién y venta de los productos y servicios por medio de técnicas de negociacién.
* Levantamiento de pedidos.
* Atencién de reclamos

* Seguimiento a clientes y cobro de morosos

HABILIDADES (COMPETENCIAS):
Creatividad.
Trabajo en equipo.
Tener tacto.

Facilidad de palabra.

ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):

Lic. en administracién y/o Mercadotecnia. Ingles - Intermedio

CONOCIMIENTOS:
Manejo de PC (nivel basico)

INTERRELACIONES

Jefe del depto. d .
REPORTA A: © et el depto. de SUPERVISA A: No tiene personal a su cargo
ventas

NIVEL DE AUTORIDAD

- Realizar la solicitud de pedidos del area productiva.

RIESGOS DE TRABAJO

No se enfrenta a riesgos

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 51. Perfil de puesto - Jefe de produccién.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fecha de elaboracion: | oct-20 | CODIGO DEL PUESTO |0PE-001 |
[ NOMBRE DELPUESTO: | Jefe de produccién [EDAD MiINIMA (ARIOS): [ 35 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Organizary controlar la produccién para obtener los objetivos establecidos en términos de calidad, cantidad y
rentabilidad manteniendo los estandares de seguridad, higiene y seguridad.

RESPONSABILIDADES:
* Dirigiry controlar a todo el personal de producciéon asegurandole de que estén capacitados y motivados para
cumplir con sus responsabilidades mediante un adecuado plan de capacitacién y desarrollo.
* Organizar las operaciones de produccidn conforme a las necesidades de nuestros clientes para cumplir los
de cantidad, tiempos de entrega, calidad (eliminacién de desperdicios, pérdidas y reclamaciones) respetando
estandares de seguridad, higiene y salud.

* Desarrollar y monitorear las politicas y procedimientos necesarios para coordinarse con otras areas de la
para asegurar que la maquinaria y el equipo estén en perfectas condiciones de uso, mantenimientoy el
suministro de materias primas y servicios.

* Desarrollar e implementar planes a corto y largo plazo para asegurar los recursos humanos, tecnoldgicos, de
espacio, de maquinaria y equipo, y asi cumplir los objetivos de crecimiento de la organizacion.

* Monitorear y controlar el presupuesto de produccidn optimizando los recursos y los procesos para lograr los
de productividad y rentabilidad de la empresa.

HABILIDADES (COMPETENCIAS):
Liderazgo.
Orientacion a resultados.
Organizado
Pensamiento critico
Innovador

Trabajo en equipo.
Comunicacion.

ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):

Ing. Industrial Ingles - Avanzado

CONOCIMIENTOS:

Técnicas y estrategias para la administracién de la produccion.
Normas de calidad.

Analisis de procesos.

Coaching ejecutivo.

INTERRELACIONES

REPORTA A: Coordinador de SUPERVISA A: Ayudantes de produccion
produccion

NIVEL DE AUTORIDAD

-Detener cualquier operacion insegura, equipo o maquinaria que represente un riesgo para la seguridad o calidad
producto.

-Realizar lamadas de atencidn (orales y/o escritas) al personal que incurra en alguna falta y/o omisién al

politicas y procedimientos.

- Autorizar pedidos de fabricacion especial, tiempo extra.

RIESGOS DE TRABAJO

Caida de objetos, golpes, quemaduras, cortaduras, aplastamientos, intoxicacidn, choques eléctricos.

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 52. Perfil de puesto - Ayudante de almacén.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracién: | oct-20 | cODIGO DEL PUESTO |OPE-001.1]
[ NOMBRE DELPUESTO: | Ayudante de almacén [EDAD MINIMA (ANOS):| 18 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Asistir en las actividades del almacén, recibiendo, organizando y conteniendo los materiales, materias perimas y

equipos, a fin de despachar oportunamente a las diferentes areas, asi como resguardando el producto terminado.

RESPONSABILIDADES:
* Recibir, almacenary despachar los diferentes materiales.
* Suministrar los materiales a las areas.
* Despachar materiales indirectos.
* Trasladar el material.
* Almacenar de forma segura los materiales peligrosos.
* Acomodar material de forma segura.
* Utilizar el equipo de seguridad adecuado.
* Cumpliry revisar los procedimientos, notas de produccion, controles de calidad, asi como los reglamentos y
politicas.
* Trabajar con orden, limpieza, seguridad, calidad y productividad.
* Implementar acciones correctivas para eliminar riesgos y/o defectos.

HABILIDADES (COMPETENCIAS):

Iniciativa.
Ordenado.
Organizado.
Responsable.
Trabajo en equipo.
Proactivo.

ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):

Bachillerato Ingles - Basico

CONOCIMIENTOS:

Conocimientos basicos en operaciones aritméticas.
Manejo de PC (nivel basico)

INTERRELACIONES

REPORTA A: Jefe de Produccion SUPERVISA A: No tiene personal a su cargo

NIVEL DE AUTORIDAD

- Tiene la autoridad para rechazar material que no cumpla los requisitos sefialados por la orden de compra o
solicitud de servicio.

RIESGOS DE TRABAJO

Caida de objetos, golpes, aplastamientos.

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 53. Perfil de puesto - Ayudante de corte y confeccidn.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracién: | oct-20 | cODIGO DEL PUESTO |OPE-001.2 |
[ NOMBRE DELPUESTO: | Ayudante de corte y confeccién [EDAD MINIMA (AROS): | 18 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Ejecutar el cumplimiento del programa de produccién asignado, garantizando que el producto obtenido cuente con
las caracteristicas requeridas de seguridad, calidad y productividad.

RESPONSABILIDADES:
* Disefiar, confeccionar e innovar cualquier prenda de vestir.
* Dibujar bocetos y plasmar el disefio final de la ropay los accesorios.
* Planificar proyectos textiles para la seleccidn de texturas, formas y colores de tejidos.
* Elaboracion de patrones.
* Prepara el ensamblaje de los patrones y el acabado final.
* Operar las maquinas de coser, sean de costuras rectas u overlock.

HABILIDADES (COMPETENCIAS):

Creativo.

Trabajar bajo presion.

Multitareas.

Ordenado.

Trabajo en equipo.
ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):
Bachillerato y/o carreta técnica en corte y confeccion. No necesario.

CONOCIMIENTOS:
Uso de maquinas de coser, cortadoras, overlock, resorteras, rectas, collareteras.
Conocimientos basicos en equipo de metrologia.
Manejo de PC (basico)
INTERRELACIONES
REPORTA A: Jefe de Produccién SUPERVISA A: No tiene personal a su cargo

NIVEL DE AUTORIDAD
- Detener cualquier uso de maquinaria ante situaciones de riesgo.

RIESGOS DE TRABAJO
Cortaduras, fracturas, quemaduras, aplastamiento de dedos.

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 54. Perfil de puesto - Ayudante de disefio.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracién: | oct-20 | cODIGO DEL PUESTO |OPE-001.3|
[ NOMBRE DELPUESTO: | Ayudante de disefio [EDAD MINIMA (ANOS):| 18 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Creatividad para disefiar prendas de acuerdo a las especificaciones y requisitos del cliente, tomando en cuenta el
manejo de materiales de las empresa con capacidad de implantar en papel cada una de sus creaciones.

RESPONSABILIDADES:

* Generar ideas creativas y originales.

* Buscar disefios adecuados para plasmar las caracteristicas en el modelo establecido.
* Disefiar modelos de acuerdo a lo que el cliente requiera.

* Reportar al encargado de produccion los materiales necesarios para el producto.

HABILIDADES (COMPETENCIAS):

Creatividad.
Responsabilidad.

Trabajo en equipo.
Observador y analitico.
Detallista.

Disefiary dibujar.
Creatividad

Manejo de lenguaje visual.

ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):
Lic. en disefio industrial disefador grafico. Ingles - Intermedio
CONOCIMIENTOS:

Manejo de paqueteria Office: Word, Excel, Poder-Point, Visio (nivel Intermedio).
Interpretacion de dibujos, dimensiones.

Manejo de programas: Photoshop, Corel Draw, llustrator, Gimp, Microsoft Paint (nivel avanzado)

INTERRELACIONES

REPORTA A: Jefe de produccion SUPERVISA A: No tiene personal a su cargo

NIVEL DE AUTORIDAD

- Realizar modificaciones y proponer nuevos disefios del producto.
- Detener cualquier uso de maquinaria ante situaciones de riesgo.

RIESGOS DE TRABAJO

Caida de objetos, golpes, quemaduras, intoxicacidn, choques eléctricos.

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 55. Perfil de puesto - Ayudante de aplicacion y acabado.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracién: | oct-20 | cODIGO DELPUESTO |OPE-001.4|
[ NOMBRE DEL PUESTO: | Ayudante de aplicacién y acabado [EDAD MINIMA (ANOS): | 18 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Ejecutar el cumplimiento del programa de produccidon asignado, garantizando que el producto obtenido cuente con
las caracteristicas requeridas de seguridad, calidad y productividad.

RESPONSABILIDADES:
* Generar ideas creativas y originales.
* Buscar disefios adecuados para plasmar las caracteristicas en el modelo establecido.
* Dibujar bocetos y plasmar el disefio final de la ropay los accesorios.

* Disefiar, confeccionar e innovar cualquier prenda de vestir.

HABILIDADES (COMPETENCIAS):
Creatividad.
Responsabilidad.
Trabajo en equipo.

Multitareas.

Ordenado.
ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):
Bachillerato y/o carreta técnica en corte y confeccion. No necesario.

CONOCIMIENTOS:
Manejo de PC (basico)

INTERRELACIONES
REPORTA A: Jefe de produccidn SUPERVISA A: No tiene personal a su cargo

NIVEL DE AUTORIDAD
- Detener cualquier uso de maquinaria ante situaciones de riesgo.

RIESGOS DE TRABAJO
Quemaduras, intoxicacidn, choques eléctricos, cortaduras.

ELABORO AUTORIZA
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Tabla 56. Perfil de puesto - Ayudante inspeccidon y empacado.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L.

PERFIL DE PUESTO

| Fechade elaboracién: | oct-20 [ c6DIGO DEL PUESTO: |OPE-001.5|
[ NOMBRE DELPUESTO: | Ayudante inspeccién y empacado |EDAD MINIMA (ANOS): | 18 |
OBJETIVO DEL PUESTO:

Revisary supervisar cada una de las prendas y empaquetar el producto terminado de acuerdo a las especificaciones
de la empresa, tomando en cuenta un buen empaque y que no tenga algin defecto antes de la entrega del
producto.

RESPONSABILIDADES:
* |dentificar y armar los diferentes tipos de cajas y empaques.
* Verificar que el producto final cumpla con los requerimientos del cliente.
* |dentificar las etiquetas de los productos.
* Etiquetas los productos.
* Realizar el empaque en cajas de cartén de forma correcta.
* Asegurar que el material a empacar ha sido inspeccionado.
* Registrar la nota de produccidn.
* Segregar producto no conforme.
* Acomodar el material de forma correcta para evitar que se dafie.
* Trabajar con orden, limpieza, seguridad, calidad y productividad.
* Implementar acciones correctivas para eliminar riesgos y/o defectos.

HABILIDADES (COMPETENCIAS):
Ordenado.
Organizado.
Observador.
Trabajar bajo presion.
Detallista.
Trabajo en equipo.

ESCOLARIDAD (Si aplica, especificar carrera): IDIOMAS (Especificar Nivel):

Bachillerato No necesario

CONOCIMIENTOS:
Conocimientos basicos en operaciones aritméticas.
Manejo de PC (nivel basico).

INTERRELACIONES

REPORTA A: Jefe de produccion SUPERVISA A: No tiene personal a su cargo
NIVEL DE AUTORIDAD

- Tiene la autoridad para regresar material fuera de especificaciones para retrabajarlo.

RIESGO DE TRABAJO

Caida de objetos, golpes, cortaduras, aplastamiendo de dedos.

ELABORO AUTORIZA
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6.3. Reglamento.

La propuesta del reglamento interno de trabajo comprende bdsicamente, normas relativas
a las condiciones de ingreso, horario de trabajo, licencias, permisos, lo relativo a derechos,
obligaciones a las sanciones que estara sometido el sector publico por violaciones al
presente reglamento, etc.

Asi pues, el reglamento interno de trabajo para Bears México, serd una herramienta eficaz
para el buen desarrollo de las relaciones laborales de sus empleados.

Se sugirid el reglamento con base a la Ley Federal del trabajo® Capitulo V con fundamento
en los articulos 422, 423 fracciones |, 11, llI, IV, VI, VIII, IX, X, XI. Asi como de Normas Oficiales
Mexicanas: NOM-001-STPS-2008'° y NOM-017-STPS-2008*.

REGLAMENTEO INTERNO DE TRABAJO, QUE RIGE LAS RELACIONES ENTRE LOS
TRABAJADORES Y LA EMPRESA.

REGLAMENTEO INTERNO DE TRABAJO que celebran por una parte la empresa Confeccion
de Ropa en Punto y Similares S. de R.L, Bears México., representada por el Sr.
, ¥ por la otra
reconociéndose ambas partes su personalidad para actuar en el presente y se sujetan a las
cldusulas que mas adelante se sefialan, asi como en base a las siguientes:

A) DISPOSICIONES GENERALES

ARTICULO 1. Para regularizar el desarrollo de las labores de los trabajadores de Confeccidn
de Ropa en Punto y Similares S. de R.L, Bears México., con domicilio en calle 5 Norte. No. 4,
Centro, Tetela De Ocampo, Puebla C.P. 73640, México, y de acuerdo con lo dispuesto en los
numerales 422, 423, 424 y 425 de la Ley Federal del Trabajo, se formula el presente
Reglamento cuyos articulos establecen los derechos y obligaciones a que se sujetaran
ambas partes.

ARTICULO 2. Para ingresar al servicio de la empresa, el solicitante esta obligado a sujetarse
previamente a un examen médico de admisién en caso de que la empresa determine
practicarlo.

9 Ley Federal del Trabajo. Diario Oficial de la Federacién, México, 1ro. de abril 1970, p. 317.

10 NOM-001-STPS-2008. (s.f.). Norma Oficial Mexicana NOM-001-STPS-2008, Edificios, locales, instalaciones y
areas en los centros de trabajo.

11 NOM-017-STPS-2008. (s.f.). Norma Oficial Mexicana NOM-017-STPS-2008, Equipo de proteccién personal.
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B) DE LA JORNADA DE TRABAJO

ARTICULO 3. La jornada de trabajo del personal al servicio de la empresa sera de 45 horas
semanales, las cuales se repartirdn de acuerdo con las horas de trabajo establecidas en el
Capitulo del Reglamento determinado “HORARIOS DE TRABAJO”.

ARTICULO 4. Sélo se considerara tiempo extra al que, por previa orden y por escrito de la
empresa se labore mas alla de la jornada establecida por el Articulo inmediato anterior.

C) LUGAR Y MOMENTO EN QUE DEBEN EMPEZAR Y TERMINAR LA JORNADA DE TRABAJO

ARTICULO 5. La jornada de trabajo debera principiar y terminar exactamente en la hora
fijada para cada trabajador en el lugar previamente establecidos por la empresa.

ARTICULO 6. Todo trabajador debera presentarse en el lugar de su trabajo en el 4rea
previamente designada ya que, de no hacerlo, se le podrd considerar como falta
injustificada.

D) HORARIO DE TRABAJO

ARTICULO 7. El horario de entrada y salida de los trabajadores que prestan sus servicios
en la empresa; de descanso semanal y otros se fijan como sigue:

- Trabajando de lunes a viernes.
- Conun horario de 8:00 a 17:00, contando con una hora para consumo de alimentos.

El dia de descanso sera de preferencia los sdbados y domingos.

La empresa en todo tiempo esta facultada para modificar los horarios que anteceden,
siempre y cuando se desarrolle la jornada con estricto apego a lo establecido por la Ley.

De acuerdo con las necesidades de trabajo de la empresa en coordinacidon con el
representante de los trabajadores estan facultados para fijar los horarios en que se deba
tomar el descanso durante la jornada laboral debiendo sefialar los lugares para tal efecto.

ARTICULO 8. Todo el personal deberd salir de los lugares de trabajo dentro de la empresa,
tanto al interrumpir su jornada para tomar los alimentos, como al concluir su jornada de
trabajo.

ARTICULO 9. Todos los trabajadores deberan marcar personal y puntualmente su registro
de asistencia al iniciar y terminar sus labores en la empresa o el lugar que se le senale.
Ningln trabajador estd autorizado para registrar ni firmar por otro sin autorizacién
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expresa de la empresa, en caso de contravenir a esta disposicidn serd causa de sancién.

ARTICULO 10. Cuando falte a sus labores un trabajador por enfermedad deberad de
justificarla exclusivamente con el certificado de incapacidad expedido por los médicos del
Instituto Mexicano del Seguro Social, inmediatamente después de que se haya expedido
en caso contrario, se tomara como falta injustificada.

E) ASEO DE LOS LUGARES Y EQUIPO DE TRABAJO

ARTICULO 11. Los trabajadores deberan asear y mantener perfectamente limpios sus
lugares e instrumentos de trabajo depositando la basura en sus lugares establecidos.

F) INDICACIONES PARA EVITAR ACCIDENTES PROFESIONALES

ARTICULO 12. Queda estrictamente prohibido a los trabajadores, fumar encender
fosforos y alin portar cualquier artefacto que produzca chispas dentro de las instalaciones.

ARTICULO 13. Queda prohibido a los trabajadores distraer a sus compafieros cuando
estén laborando.

ARTICULO 14. Queda estrictamente prohibido a los trabajadores, correr y jugar dentro de
la empresa, en todos y cada uno de los lugares de trabajo y ejecutar cualquier acto que
pueda poner en peligro la vida o la salud de estos.

ARTICULO 15. Todo trabajador esta obligado a comunicar a la empresa las observaciones
que tiendan a evitar danos y perjuicios a las personas, intereses y propiedades de sus
compaiieros o de la propia empresa.

G) PRIMEROS AUXILIOS EN CASO DE ACCIDENTE

ARTICULO 16. Todos los trabajadores que sufran accidentes deberan comunicarlo
inmediatamente a la empresa a fin de que tome las medidas pertinentes: si debido a su
estado el trabajador accidentado no pudiese dar aviso, tendran la obligacién de darlo sus
companferos que hubiesen presenciado el accidente o tuvieren conocimiento de este.

H) DIAS DE PAGO

ARTICULO 17. El pago de los salarios se hara a los trabajadores quincenalmente y serdn
los dias 16 y 31 0 1 del mes (pudiendo ser viernes o sabados), si el dia de pago fuese festivo
o que no se labore el pago se efectuara el dia inmediato anterior. Para los efectos de estar
en posibilidad de formular la nédmina, la semana se cortard con anticipacién al dia de pago.
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I) DE LAS VACACIONES DISFRUTE Y PAGO

ARTICULO 18. Todos los trabajadores que laboren por espacio de un afio para la empresa
tendran derecho al pago y disfrute de las vacaciones en términos de la Ley Federal del
Trabajo.

ARTICULO 19. De igual manera todos los trabajadores tendran derecho al momento de
gue se les otorguen vacaciones al pago de la prima vacacional.

J) DE LAS ENFERMEDADES PROFESIONALES Y NATURALES

ARTICULO 20. Todo trabajador que sufra un accidente de trabajo o contraiga alguna
enfermedad profesional, esta obligado a sujetarse a examen o examenes médicos que
determine el Instituto Mexicano del Seguro Social y las disposiciones legales aplicables al
caso aplicable al caso.

ARTICULO 21. El trabajador debe justificar su ausencia a las labores con el certificado
expedido por el Instituto Mexicano de Seguridad Social.

ARTICULO 22. Cuando el trabajador solicite permiso para asistir a alguna cita médica ante
el Instituto Mexicano de Seguridad Social deberd comunicarle al jefe del area
correspondiente, la constancia respectiva en la que incluya el dia, hora de cita y la hora
en que salié de la misma, en caso contrario se le tomard como medida falta el tiempo
computable.

ARTICULO 23. Cuando algun trabajador contraiga alguna enfermedad contagiosa, debera
dar aviso inmediatamente a la empresa a fin de que se tomen las providencias necesarias.
Todos los trabajadores que estuvieren en contacto directo con cualquier trabajador
afectado de este padecimiento estan obligados a tener conocimiento de este de dar aviso
segln lo establecido en este articulo. La empresa tomara todas las medidas necesarias
para evitar el contagio o propagacién de la enfermedad.

K) DISPOSICIONES DISCIPLINARIAS

ARTICULO 24. La empresa podra sancionar a sus trabajadores amonestandolos o
suspendiéndolos de su trabajo sin goce de sueldo.

a) Amonestacion verbal (sefalar las conductas que se consideren acordes a esta
sancion).

b) Amonestacién por escrito.

c) Suspension (de acuerdo con la conducta puede ser maximo hasta ocho dias sin
goce de sueldo. Sefalando en todo momento, las causas).
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ARTICULO 25. Las sanciones consistentes en suspensiones a que se refiere este
reglamento se aplicardn impidiendo al trabajador la entrada a sus labores y dejando de
cubrirle el salario correspondiente al dia en que se encuentre suspendido.

ARTICULO 26. Todo trabajador que llegue tarde se le computaran sus retardos en su
récord de asistencia, teniendo como tolerancia 15 minutos para prestarse a sus labores.

L) EQUIPO Y EQUIPO DE TRABAJIO

ARTICULO 27. Las herramientas y equipo de trabajo se proveerdn por parte de la
empresa debiendo dar su nombre y datos solicitados, estos serdn proporcionados
siempre con vales autorizados. Esta estrictamente prohibido el utilizar nombres de
companeros o informar datos falsos al almacenista

ARTICULO 28. Cada trabajador se hard responsable de la herramienta que se le
proporcione y si al efectuar inventario le llegara a faltar una pieza, tendra que reponerla
en materia fisica o bien pagar el valor de esta. En caso de que el trabajador compruebe
el deterioro por el desgaste natural de la herramienta no se le hard cargo alguno siempre
y cuando presente de inmediato la herramienta al patrén.

M) DE LAS OBLIGACIONES DE LA EMPRESA
ARTICULO 29. Son obligaciones de la empresa:

a) Cumplir fielmente con las estipulaciones de este reglamento de acuerdo con la
Ley Federal del Trabajo.

b) Tratar a los trabajadores con respeto y decencia y obligar a sus representantes a
proceder de igual forma, dandoles las instrucciones de trabajo con toda claridad
y si fuera posible, por escrito.

c) Proporcionar con prontitud los materiales y equipo de trabajo, cumpliendo con
las estipulaciones del contrato de trabajo.

d) No deberd de obligar a los trabajadores a que operen cualquier maquina vy
aparatos, sin antes habérseles instruido perfectamente en su funcionamiento y
manejo.

N) DISPOSICIONES VARIAS

ARTICULO 30. Los trabajadores deberan poner en conocimiento de la empresa cualquier
acto de sabotaje, robo o dafios contra bienes de la propiedad de esta o del personal de
esta o de cualquier intento de ejecucidn de los actos citados y de aquellos que en forma
alguna entorpecen el trabajo o el proceso de desarrollo.

ARTICULO 31. Queda prohibido introducir a la empresa personas extrafias a la misma.
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Para ello se requerira autorizacion especial del Director General y, la violacidn de esta
prohibicion dard lugar a la rescisién de contrato de trabajo.

ARTICULO 32. La empresa tendrd en todo tiempo el derecho de registrar a cualquier
trabajador, asi como los automdviles, bultos u objetos que saque de la empresa ya sea de
oficinas, fabricacion, bodega, etc.

ARTICULO 33. EL presente Reglamento surtira sus efectos a partir de la fecha en que el
trabajador firme su contrato laboral de trabajo.

Por el trabajador Por la empresa

Para depurar el contenido de la propuesta, afinar sus parametros y determinar su viabilidad
operativa, es recomendable que lo conozcan los jefes de los departamentos que
intervendran directamente en su aplicacion, por lo cual tienen la obligacién de conocer la
propuesta en forma detallada.

El departamento de administracidn sera el responsable de proporcionar a cada uno de los
departamentos una copia del documento, ya que este es el encargado del manejo
administrativo del personal de Bears México, y el cual tendra a su cargo todo lo relacionado
con la propuesta del Reglamento Interno de Trabajo.

Las observaciones y recomendaciones se consignaran a través de un formato que sera
distribuido por el departamento de administracidon junto a la copia de la propuesta del
reglamento, en el cual los revisores podran transcribir el titulo, subtitulo y el contenido
actual; seguidamente anotardn las observaciones y recomendaciones pertinentes las cuales
justificaran, el titulo, subtitulo y el contenido propuesto por los revisores para
modificaciones.
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Tabla 57. Formato para modificaciones observaciones y recomendaciones.

CONFECCION DE ROPA EN PUNTO Y SIMILARES S. DE R.L

FICHA PARA MODIFICACIONES, OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES DEL REGLAMENTO INTERNO DE BEARS
MEXICO

Fecha:

Marcar con una X el departamento que esta realizando la revisién:

Departamento: Produccién (]
Admon. y contabilidad (]
Ventas |:|
Llena los espacios si considera pertinente realizar cambios a la propuesta de Reglamento Interno de Trabajo de Bears
México
Titulo subtitulo actual Pag. Observacién Recomendacién Titulo, subtitulo propuesto
Contenido propuesto Pag. Observacion Recomendacion Contenido propuesto

Nombre y Firma del jefe de departamento

El reglamento interno de trabajo se dara a conocer a los trabajadores con quince dias de
anticipacion a la fecha en que empezard a regirse; este serd impreso con caracteres
facilmente legibles y se colocara en por lo menos dos lugares visibles de las instalaciones de
Bears México y se suministrara impreso un folleto a todos los trabajadores.
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Capitulo VII.

Plan de seguridad e higiene
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Este capitulo estd basado en las Normas Oficiales Mexicanas (NOM — STPS), el objetivo fue
establecer una metodologia para la identificacion de peligros, evaluacion de riesgos y la
determinacion de los controles necesarios de los mismos, una vez identificadas se realizd
un analisis a fondo y se propusieron soluciones a las mismas para mantener un ambiente
de trabajo seguro y asi mantener a salvo a los trabajadores.

7.1. Extintores e instalacion eléctrica.

Es muy importante que las instalaciones de cualquier empresa cuenten con las medidas de
seguridad necesarias, ya que es el lugar en donde mas tiempo pasan las personas que
laboran en ella y que son la parte mas importante dentro de la empresa. Si no se cuenta
con instalaciones adecuadas se puede correr el riesgo de que ocurra un accidente y se
perjudique la integridad fisica y la salud de las personas que se encuentren laborando en la
empresa.

Con la premisa de que las instalaciones de la empresa deben de ser lo mds adecuadas para
proporcionar un ambiente sano y seguro en donde realizar las actividades diarias, se
presenta la situacion actual de la empresa Confeccidn de Ropa en Punto y Similares S. de
R.L, Bears México para mostrar un panorama de cémo es que laboran los empleados y
determinar si es que se encuentran o no en una situacién de riesgo.

Como se podrd apreciar en las imdagenes (ver llustracién 41 y 42), las instalaciones de la
empresa en estudio, muestran deficiencias como falta de extintores e instalacién eléctrica
en mal estado, casi que podrian generar un riesgo para el trabajador, desde la posibilidad
de que suceda el menor de los accidentes hasta la posibilidad de que ocurra un accidente
mayor como un incendio o cualquier situacidn que ponga en riesgo a los trabajadores.

VA - By, 5 - 4
llustracion 41. Carencia de extintores en la empresa.
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En las imagenes mostradas anteriormente (llustracion 41) se puede observar que hay
carencia de extintores en el drea de produccion, asi como en almacén y comedor, donde si
deberian haber extintores y otros donde es importante implementarlos.

También se hace la recomendacién de no obstruir salidas de emergencia ni pasillo, pues
ante una situacion de emergencia donde se deba desalojar la empresa el desorden generara
problemas ocasionando la aglomeracién de gente causando pdnico y evitando que salgan.

En el siguiente conjunto de imagenes (ver ilustracion 42) se puede apreciar que la
instalacion eléctrica no es la adecuada, necesita con urgencia mantenimiento preventivo y
correctivo para evitar cualquier tipo de desgracias dentro de la empresa.

llustracion 42. Instalacidn eléctrica, situacion actual.

La empresa carece en su totalidad de sefializacidon de emergencia.
Normas a evaluar en el aspecto de seguridad en las instalaciones:

e NOM-002-STPS-2010
e NOM-026-STPS-2008
e NOM-029-STPS-2011
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7.2. Mapa de riesgo.

El 10 de octubre del presente afio se visitaron las instalaciones de Confeccién de Ropa en
Punto y Similares S. de R.L, Bears México, donde se dio la oportunidad de recorrer las
instalaciones con el fin de detectar los principales riesgos y peligros a los que se enfrenta el
personal que ahi labora.

Se realizé un levantamiento de las instalaciones y se elaboré el mapa de riesgos donde se
ubicaron las principales zonas de peligro de acuerdo a las actividades que se llevan a cada
en cada darea, se realizaron entrevistas a los trabajadores para dar a conocer si han sufrido
algun tipo de accidente y saber cudl ha sido el motivo. Recabada esa informacién se
determind que en el area de corte y confeccion se han presenciado mds accidentes debido
a que en esta zona se manipula mucha maquinaria y objetos punzocortantes que provocan
accidentes en las manos, por lo que los trabajadores deben prestar mucha atencion al
momento de ejecutar sus tareas, ya que cualquier tipo de distraccidn puede provocar dafos
a la salud.

En el drea de aplicacion los operarios frecuentemente estan en contacto con sustancias
toxicas (pintura) por lo que se hace la recomendacidn de utilizar equipo de proteccidon
personal en esta area tales como: mascarilla, guantes de latex y batas, para evitar cualquier
tipo de intoxicacién y dafios ocasionados a la piel (dermatitis).

Como se menciond previamente, la instalacion eléctrica no estd en las mejores condiciones,
se aconseja tomar medidas correctivas a la brevedad para evitar accidentes mayores, pero
mientras esto es llevado a cabo se sugiere colocar sefiales de precaucion en aquellos
contactos que requieran mantenimiento.

A continuacidn, se muestra el mapa de riesgos del drea de produccion (ver llustracion 43),
donde los trabajadores pasan la mayor parte del tiempo.
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llustracion 43. Mapa de riesgos de la empresa.

Se debe prestar mas atencion al drea de produccidn principalmente en corte y confeccidon y
aplicacion, ya que de acuerdo al historial y entrevistas realizadas a los trabajadores en estas
zonas han ocurrido mas accidentes, pues la manipulacién de las manos y maquinaria es
mayor que en otras areas, asi como colocar sefales de advertencia y dar a conocer a los
trabajadores sobre las mismas para asi mantener un ambiente de trabajo seguro.

En la siguiente tabla se explica de manera general de cada simbolo de la llustracién 43, los
posibles riesgos y las partes del cuerpo expuestas.
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Tabla 58. Descripcion de riesgos dentro de la empresa (elaboracion propia).

P TIPO DE 2 PARTES DEL CUERPO
NUMERO [ESQUEMA SIGNIFICADO RIESGOS DESCRIPCION
RIESGO EXPUESTAS
Gol La recepcidn de materia prima se lleva acabo en el area delimitada, la cual posteriormente se coloca
. olpes ; ; ; ; . ;
e Fisico N sobre anaqueles al igual que los productos terminados. El manejo de los materiales puede ser riesgoso si
1 CAIDA DE OBJETOS Aplastamientos no se hace de forma adecuada respetando la capacidad méaxima de carga de los equipos utilizados y Cabeza
delimitando el area.
Se usan planchas de vapor que emiten alta temperatura para eliminar arrugas de tela, por lo Dedos , manos y brazos
2 ALTA TEMPERATURA Fisico Quemaduras A : ¢ Ojos, nariz y pulmones
que se debe tener cuidado para evitar quemaduras.
Cortaduras El uso de maquinas de coser, resorteras, overlock, rectas, cortadoras, requieren de mucha Dedos
3 ATENCION A LAS MANOS Fisico Atrapamiento concentracion al momento de operarlas, cualquier distraccion podria ocasionar ciertas Manos
heridas en las manos.
Choaques eléctricos Exi : . P
z _ - xisten cables colocados de manera incorrecta, asi como los enchufes estdn viejos y en mal
4 A RIESGO ELECTRICO Eléctrico Incendio estado Cuerpo completo
z P actri ; Cuer mplet
5 A RIESGO ELECTRICO Eléctrico Choques eléctricos Las tomas de enchufe no se encuentran sujetas. €rpo completo
Piel
Dermatitis Los operarios constantemente hacen uso de tintas para aplicar disefios sobre las prendas, es Piel
6 INTOXICACION Quimico Intoxicacidn recomendable usar equipo de proteccién personal (mascarilla, guantes, botas industriales) para evitar Ojos
Dao al sistema respiratorio intoxicacion y dafios a la piel. Nariz
L. Las maquinas durante su uso se calientan, por lo que es recomendable que los operarios ngos » manosy brazos
7 ALTA TEMPERATURA Fisico Quemaduras . 9 € aue Ojos, nariz y pulmones
hagan uso de equipo de proteccién personal (guantes, botas industriales).
p . Cortaduras El uso de maquinas de coser y tijeras ante cualquier distraccién podria ocasionar ciertas Dedos
8 ATENCION A LAS MANOS Fisico Atrapamiento ) Manos
heridas en las manos.
P L. Cortadgras En esta drea se usa mucho material como tijeras, cuter, material punzocortante, cualquier Dedos
O ATENCION A LAS MANOS Fisico Atrapamiento rea se u » caten . Manos
distraccién por parte de la persona podria ocasionar heridas en las manos.
ry
Aplgstatmlentos Frecuentemente en esta zona se entrega materia prima y se carga el producto terminado para ello, se
racturas L . . . )
. L hace uso de maquinaria pesada, asi que el area cuando esto pase se recomienda este libre, o en su
1 O \ ZONA DE CARGA Y DESCARGA Fisico Mutllacpnes defecto, las personas presentes presten mucha atencién a su alrededor para evitar cualquier tipo de Cuerpo completo
- Amputaciones )
. accidente.
Atrapamiento
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7.3. Seializacion de seguridad.

La empresa carece de sefialamientos que son necesarios para brindar seguridad vy
proteccion a los trabajadores en caso de que suceda algun incidente, por lo que se hizo la
propuesta de colocar sefialamientos en las diferentes dreas, con base a las necesidades de
los trabajadores y de mantenerlos a salvo.

llustracion 44. Area de aplicacion.

Como se puede apreciar en la llustracion 44, el personal operativo no hace uso de equipo
de proteccién personal ni existe ningun letrero dentro del area que obligue a los
trabajadores portarlo mientras ejecutan sus operaciones, en esta area se maneja pintura
para la aplicacidn del estampado durante el proceso de serigrafia y en ningin momento se
hace uso de mascarilla, guantes y/o bata, lo cual es recomendable para evitar dafios a la
salud, también se debe evitar la generacién de chispas que provoquen fuego.

llustracion 45. Area de corte y confeccién.
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En la llustracidn 45, se aprecia al fondo una puerta que funge como salida de emergenciay
esta carece de sefializacidén y presenta obstrucciéon con material de la misma zona, el drea
tampoco tiene delimitada la ruta de evacuacién ni letreros que indique a los trabajadores
el uso de equipo proteccidn personal (botas).

En el drea de aplicacidon constantemente esta trabajando con diferentes tipos de tela,
material que es sensible al fuego y que facilmente se puede prender, ocasionando un
incendio en caso de descuidos u accidentes, por tal motivo se deben colocar letreros de
prohibicion de uso de tabaco.

llustracion 46. Administracion.

La administracion (ver llustracion 46) al igual que las demds areas de la empresa no cuenta
con sefalizacion ni extintores.
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Se diseid la propuesta de sefializacion en el Layout (ver llustracion 47) para todas las areas
donde se hace la mencidn de equipo de proteccién personal que de acuerdo a las tareas
que ejecutan se considera que es necesario portar, asi como prohibiciones para evitar
situaciones de riesgo.

También se colocd la ruta de evacuacién que dirige a los trabajadores al punto de reunidn
ubicado en el estacionamiento y los mantendra a salvo si se llega a presentar algln suceso
de emergencia, asi como se hace la ubicacidn de las salidas de emergencia la cual tendra
que estar libre de obstaculos para su libre paso al igual que los pasillos. Por ultimo, se
propone colocar botiquines en aquellas areas donde se han presentado mayor indice de
accidentes.

m Recepcion de Materia Prima/

Corte y confeccion Almacén Producto Terminado

o0 000 EI
©000 I ‘

Area de aplicacién

m Terminado e Empaquetado

E @ inspeccidn @ E Estacionamiento

@ [k Comedom @ = E’-

Cuarto de @ Administrativo

Santarios S
limpieza
: K

llustracion 47. Propuesta de sefializacién para la empresa (elaboracion propia).

7.4. Proteccion contra incendios en el centro de trabajo.

Se llevé a cabo un check-list (ver Tabla 59), el cual se realizé lo mds apegado al cumplimiento
de la norma mexicana NOM-002-STPS-2010.

Se analizaron todos los estandares que cumplen y no cumplen, para a partir de ellos
proponery aplicar soluciones efectivas.
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Tabla 59. Check lista NOM 002 (elaboracién propia).

NOM-002-STPS-2010. CONDICIONES DE SEGURIDAD, PREVENCION Y PROTECCION CONTRA
INCENDIOS EN LOS CENTROS DE TRABAJO

ESTANDAR SITUACION ACCIONES PREVENTIVAS/CORRECTIVAS
ACTUAL
No es necesario, ya que es una pequefia
Se cuenta con brigadas contra empresa, solo se sugiere capacitar a un
incendio. trabajador por si llega a ocurrir un incendio, ya
No cumple su centro de trabajo esta clasificado como
ordinario, y dar cursos sobre prevencién de
incendios y manejo de extintores a todos los
empleados para prevenir cualquier situaciéon
que pudiera surgir.

Se desarrollan simulacros de emergencias Dar a conocer al encargado la cantidad de veces
de incendio al menos una vez al afo, en que se debe hacer el simulacro de incendio al
el caso de centros de trabajo clasificados No cumple afio y que se debe de hacer. Se deberd tomar

con riesgo de incendio ordinario, y al un curso de planeacién para simulacros de
menos dos veces al aifo para aquellos con emergencia que tengas registro ante STPS.
riesgo de incendio alto.

Se cuenta con programa de capacitaciéon Contar con un programa de capacitacion anual

anual tedrico-practico en materia de No cumple tedrico-practico en materia de prevencion de
prevencion de incendios y atencién de incendios y atencién de emergencias
emergencias.

Se cuenta en las areas de los centros de Tener todos los equipos necesarios para
trabajo clasificadas con riesgo de combatir incendios (extintores, sensores de
incendio ordinario, con medios de humo, mangueras contra incendios, botiquin,

deteccion y equipos contra incendio, y en No cumple altavoz) seria una medida a implementar lo mas
las de riesgo de incendio alto, ademas de pronto posible.

lo anteriormente sefialado, con sistemas

fijos de proteccion contra incendio y
alarmas de incendio.

Se cuenta con programa anual de revision No cuenta con extintor, pero en el momento que

mensual de los extintores. No cumple | proporcionen uno se debe revisar

mensualmente.

Se cuenta con programa anual de revision

y pruebas a los equipos contra incendio, a Se cuenta con programa anual de revisidn

los medios de detecciény, en su caso, a las No cumple mensual de los extintores.

alarmas de incendio y sistemas fijos contra

incendio.

Se cuenta con programa anual de revision Se recomienda que un trabajador capacitado

a las instalaciones eléctricas. No cumple | revise y de mantenimiento a las instalaciones

eléctricas al menos una vez al afio para evitar
cualquier situacion.
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Se cuenta con la sefalizaciéon que prohiba
fumar, generar flama abierta o chispas e
introducir objetos incandescentes,
cerillos, cigarrillos o, en su caso, utilizar

Se deben colocar sefiales de prohibicion (no
fumar, no encender fuego) para evitar la
provocacion de un incendio, ya que se trabaja
con electricidad con las maquinas y no olvidar

teléfonos  celulares, aparatos de gue es una empresa textil y por ende cuenta con
radiocomunicacién, u otros que puedan No cumple diferentes tipos de tela y no sabemos qué grado
provocar  ignicién por no ser de provocacion al fuego tengan estas.
intrinsecamente seguros, en las areas en

donde se produzcan, almacenen o

manejen  materiales inflamables o

explosivos.

Las puertas de emergencia abren en el

sentido del flujo, salvo que sean Cumple

automaticas y corredizas.

Los extintores estan colocados al menos No se cuenta con extintor, pero en el momento
uno cada 300 metros cuadrados de gue proporcionen uno se debe colocar uno, ya
superficie o fraccidn, si el grado de riesgo No cumple | guesu area es pequeia y su grado de riesgo es
es ordinario; o uno cada 200 metros ordinario.

cuadrados si el grado de riesgo es alto.

Los extintores estdn colocados a una No se cuenta con extintor, pero en el momento
altura no mayor de 1.50 m, medidos desde | No cumple | que proporcionen uno se debe colocar como en
el nivel del piso hasta la parte mas alta del la norma lo indica y vista de todos.

extintor.

Se les da mantenimiento a los extintores No se cuenta con extintor, pero en el momento
al menos una vez al afo. Cuando los que proporcionen uno se debe ser reemplazado
extintores se sometan a mantenimiento, No cumple cada aio, para tener un extintor que nos sirva.

deberdn ser reemplazados en su misma
ubicacién, por otros cuando menos del
mismo tipo y capacidad.

La primera accidn correctiva que se realizd dentro de la empresa fue la reubicacion y la

instalacion de extintores ya que en su mayoria de ellos se encontraban con las siguientes

anomalias:

e Ubicacién errénea
e Altura del extintor
e Visibilidad del extintor
e Falta de sefialamiento

e Plano inexistente de extintores

e Falta de extintores
e Obstruccion del extintor
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Colocacion de extintores (ver llustracion 48 y 49):

e En lugares visibles, de facil acceso, libres de obstdculos y con una guia rapida para
Su uso aun costado.

e Al menos uno por area, si el grado de riesgo es ordinario.

e Al menos dos por drea, si el grado de riesgo es alto.

e Auna altura no mayor de 1.50 m y con la sefializacién correspondiente.

llustracion 49. Colocacidn de extintores en la empresa.

llustracion 48. Colocacion de extintor en el area administrativa.
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Servicios de mantenimiento:

Ponerlos fuera de servicio, cuando presenten dafio que afecte su operacion.

Proporcionarles mantenimiento al menos una vez por afio.

Reemplazarlos en su misma ubicacién cuando se sometan a mantenimiento, por

otros del mismo tipo y capacidad.

Proporcionarles la recarga después de su uso y, en su caso, como resultado del

mantenimiento.

Para asegurar dichos lineamientos se diseiid e implementd un check list de revisién (ver
Tabla 60) que se tiene que aplicar al menos cada mes, en todas las areas de la empresa.

Tabla 60. Lista de verificacion de extintores (elaboracidn propia).

Nombre de quien inspecciona

Fecha de inspeccion

CRITERIOS DE CALIFICACION:

B:BUENO

R:REGULAR M: MALO

Tipo de extintor

Pas co2

Ubicacién

Capacidad

Estado del extintor

Fecha de préxima
recarga

Manémetro

Pasador de
seguridad

Manguera

Boquilla
Cilindro
Pintura

Seiializacion

Acceso

Visibilidad

Observaciones

También se realizo el Layout (ver llustracién 50) con la reubicacion exacta de cada extintor,

el criterio de colocacién de los mismos fue al menos uno por cada area.

En el 85 % de la planta se cuenta con extintores del tipo PQS (polvo quimico seco) con una
capacidad de 6 y 9 kg ubicados en almacén, terminado e inspeccién, empaquetado,
comedor y administracién. El otro 15 % cuentan con extintores del tipo CO2 (Bidxido de
carbono) y estos se ubican Unicamente en las areas corte y confeccion y aplicacién donde
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se podria presentar incendios del tipo C (eléctricos) de acuerdo al mapa de riesgos

(Hlustracidén 43).

CO2

Area de aplicacidén

Corte y confeccion

Recepcion de Materia Prima/
Almacén Producto Terminado

[}

cxreeTon

d

CO2
Terminado e m
inspeccion Estacionamiento
]i Empaquetado
Comedor Administrativo

Santarios

Cuartode u
limpieza =

[

Medidas de seguridad

llustracion 50. Ubicacién de extintores.

e Leerlas instrucciones del extintor antes de utilizarlo.

e No golpear el extintor, ya que es un recipiente a presion.

e No situarse encima del extintor, habra que inclinarlo ligeramente.

e Realizar la extincidn a favor del viento, siempre que sea posible.

e No perder de vista la zona extinguida.

o No acercase excesivamente al fuego.

e Precaucién de no proyectar el extintor sobre los ojos.

130



Pautas de actuacion

7

@ @ ® @®

Tire de la anilla Apunte a la base del fuego | Apriete suavemente | Dirija el chorro de lado a lado,
la maneta cubriendo las llamas

llustracion 51. Pasos para utilizar el extintor.
Fuente: http://www.segprot.com/como-usar-un-extintor-correctamente/

e Averiguar el tipo de combustible, origen del incendio.

e Sijtuarse de espaldas al viento.

e Revisar que el mandmetro se encuentre en la zona verde, indicando una presién
adecuada.

e Quitar el precinto de seguridad.

e Presurizar si fuera necesario.

e Realizar un disparo de prueba antes de acercarse al fuego.

e Aplicar el extintor a la base de las llamas.

e Siempre que sea posible actuar por parejas.

Se aconseja que todo el personal que labora en la planta tome cursos una vez al afio sobre
prevencion y combate de incendios, uso y manejo de extintores. Asi como tomar un curso
basico de primeros auxilios.

Solicitar costos de cursos a instituciones privadas que se dedican a la capacitacién vy
adiestramiento como puede ser, por mencionar algunas: Desarrollo Integral para Empresas
Inteligentes, S.C.1%, Giezi'3, entre muchas otras.

12 Cursos de proteccion civil (DIEI):
http://www.diei.com.mx/capacitacion-y-adiestramiento/?gclid=CjiwKCAiAzNj9BRBDEiwAPsLOd-
28J3TzODNeUgScN45v xXfcuSOAuJEw18w2z5x4CtvAp4gqMf5MxoCfé6wQAvD BwE

13 Talleres Giezi en linea:
https://www.grupogiezi.com/talleres-giezi-en-linea/?gclid=CiwKCAiAzNj9BRBDEiwAPsLOd-
jiclQICIXBHVYWLh6umWP7HdGmmVLAjrTMOVVStdkPYZ6x7iR2fJGBoCKvVYQAVD BwWE
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7.5. Verificacion de condiciones de instalacion eléctrica.

Afortunadamente no se detectaron riesgos de un alto nivel, debido a que la empresa cuenta
con varias fuentes de energia, las cuales son de forma natural (ventanas), a simple vista se
encuentra en buenas condiciones. Sin embargo, hay que destacar que no se cumplen en su
totalidad con la norma senalada, debido a aspectos como falta seializacién y de
mantenimiento a conexiones eléctricas. Ademas de una falta de consciencia, ya que no se
cuenta con diferentes tipos de sefialamientos y extintores para prevenir cualquier tipo de
situacién y de un nulo uso de equipo de proteccién personal, debido a que el patrén no lo
ha proporcionado.

Analisis de Resultados, propuesta de mejora
Se recomienda adoptar la siguiente propuesta de mejora:
1. Senalizar las fuentes de energia eléctrica con simbolos preestablecidos.

2. Establecer un plan de revisidon y mantenimiento dedicado las instalaciones eléctricas
que presentan y a los aparatos que requieren de energia.

3. Mantener fuera del alcance al personal, de cualquier instalacion de alto riesgo
debido a la carga eléctrica.

4. Proporcionar equipo de proteccion personal adecuado, como uso de botas vy
guantes dieléctricos, para evitar cualquier alcance que se pueda obtener con los
diferentes tipos de telas.

5. Se debera establecer un equipo de trabajo capacitado en electricidad que brinde
mantenimiento preventivo y correctivo, si es necesario, a toda la instalacién
eléctrica, asi como checar que las clavijas de los equipos estén en buenas
condiciones, esto se debera realizar al menos dos al afno.

Se debe conocer y establecer las condiciones de seguridad para la realizacidn de actividades
de mantenimiento de las instalaciones eléctricas en los centros de trabajo, a fin de evitar
accidentes al personal responsable de llevarlas a cabo y a personas ajenas a dichas
actividades que pudieran estar expuestas. Ademas, un correcto sistema de mantenimiento
y revisién para las instalaciones y los diferentes puertos de energia eléctrica puede ser de
gran ayuda, ya que ayuda a preservar el buen estado de las herramientas de trabajo
reduciendo problemas energéticos y, preservando la integridad y salud del personal laboral.
Por otra parte, se tiene que destacar de igual manera la importancia del equipo de
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seguridad, porque éste siempre ayudara a reducir los niveles de riesgo y a evitar posibles
accidentes que, en ocasiones pueden costar la vida de las personas.

Lo anterior Unicamente pretende mejorar las condiciones para el trabajador, con el fin de
gue éste se sienta con mayor comodidad, confianza y seguridad a la hora de realizar las
actividades que agregan valor al producto.
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Capitulo VIII.

Analisis de modo y efecto de fallas en el
proceso de maquila

134



En el siguiente capitulo se identificardn las causas que provocan los defectos de producto
terminado realizando analisis de modo y efecto de fallas (AMEF) con el objetivo es reducir
las pérdidas de materia prima y, por ende, las monetarias para cumplir con los estandares
de calidad deseados. Con esta propuesta se busca que la empresa brinde una mejor calidad
a sus clientes.

8.1. Diagrama de Ishikawa.

Se realizé el diagrama de Ishikawa considerando una agrupacién de 5M (materiales, mano
de obra, método, maquinaria y medicion) para determinar las causas asignables que hacen
que la empresa Bear México tenga problemas en su producto terminado (cortes incorrectos
en los moldes, colocacidn incorrecta de cierres, etiquetado incorrecto de prendas,
empaquetado errdneo).

MATERIALES IMANO DE 0BRAJ

Vateria prmade \ Faita de capacitacion b No _E der‘f L.r
malacalidad ' \ procedimiento ’ :
Distraccion r
Materiap fuera _— e s
dae Ers:‘:;:r""’iaac .':3‘,:0 —P < ’ Trabajo monotono 45*
2 \ |RETRABAIO DE
1 i . —4»| PRODUCTO
Faltadeun programa TERMINADO

de mantenimientos
Errores de medicion en tels ————»/

Equipo con poco mantenimiento »

Equipo descompuesto —

llustracion 52. Diagrama de Ishikawa - Producto terminado.

Cabe mencionar que la causa mas significativa que origina que el producto terminado
requiera un retrabajo es que la empresa no cuenta con un manual de procedimientos lo
gue ocasiona que la repeticion de la actividad no siempre sea la misma, el conocimiento es
pasado y aprendido por los trabajadores y en ocasiones demoran en aprender el método,
provocando fallas en el producto cuando es su turno de ejecutar la actividad por problemas
de que no saben cémo operar la mdaquina, desconocen la forma correcta de colocar los
cierres, fallas al momento de trazar los moldes y por consiguiente errores cuando se cortan
las prendas, ignoran la forma adecuada de empaquetar el producto final, entre otros.
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8.2. Diagrama de Pareto.

Revisando los principales indicadores de calidad se encontré que la empresa tiene pérdidas
derivadas de los siguientes defectos (ver Tabla 61), estas pérdidas corresponden a producto
no entregado durante la primera semana de octubre de 2020, considerando una produccién
semanal de 1250 piezas.

Tabla 61. Principales defectos en el area de produccién.

TIPO DE DEFECTO CANTIDAD P. ACUMULADO
Cortes incorrectos de tela 18 43%
Telas mal cocidas 10 67%
Cierres mal colocados 5 79%
Estampado mal colocado 4 88%
Etiquetado incorrecto 3 95%
Mal empaquetado 2 100%

Realizando un diagrama de Pareto con todos los datos de la Tabla 61 se observé que el 80%
estd generando pérdidas con los primeros 3 defectos (cortes incorrectos, telas mal cocidas,
cierres mal colocados). Como se puede observar los defectos de cortes incorrectos de tela
y telas mal cocidas generan el 80% de las pérdidas durante el proceso de fabricacién lo que
para la empresa seria un ahorro importante, permitiendo aumentar sus utilidades mediante
la implementacién del manual de procedimientos.
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llustracion 53. Diagrama de Pareto - defectos de producto terminado.

8.3. indice de gravedad.

A continuacidn, se expone el por qué se asigno el factor de calificacidn para cada tipo de
defecto:

Tabla 62. Criterio de evaluacidn para gravedad.

DEFECTO VALOR DESCRIPCION

El dafio es alto, el producto no cumple con las especificaciones del

Cortes incorrectos de tela 10 .
cliente, provocando el rechazo del producto.
El no coser perfectamente las telas provoca que las mismas se
. descosan asi como que las terminaciones de los patrones no coincidan
Telas mal cocidas 9

y puedan causar deformaciones en las prendas, incumpliendo asi con
la satisfaccion del cliente y el ciclo de vida del producto.

Se clasifica como gravedad alta porque esta operacion es primordial
Cierres mal colocados 9 para el buen funcionamiento de aquellos pants que tienen cierres en
los bajos, asi como sudaderas con cierre.

Los resultados del producto no cumplen con las especificaciones del

Estampado mal colocado 10 . .
cliente, amerita el rechazo del producto.

No se afecta la calidad del producto final, pero existen desviaciones
Etiquetado incorrecto 7 de los procedimientos de manufactura asi como reclamacién por
parte del cliente; debe ser necesaria una accién correctiva.

No se afecta la calidad del producto final, pero existen desviaciones
Mal empaquetado 6 de los procedimientos de manufactura asi como reclamacion por
parte del cliente.
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8.4. indice de frecuencia.

A continuacidn, se expone el por qué se asigno el factor de calificacién para cada tipo de

defecto:

Tabla 63. Criterio de evaluacidn para frecuencia.

AMEF - FRECUENCIA
DEFECTO VALOR DESCRIPCION
Muy alta probabilidad de ocurrencia. El riesgo es comun en el drea de
Cortes incorrectos de tela 9 produccidn por lo que existe la necesidad de retrabajar el producto y

en caso de que no se pueda se desecha.
Alta probabilidad de ocurrencia. Ocasionalmente regresan prendas al

Telas mal cocidas 7 drea de corte y confeccidon por prendas que se estan descociendo asi
como patrones que no coindicen.
Moderada probabilidad de ocurrencia. El error es observado y

Cierres mal colocados 5 detectado por el drea de acabado e inspeccidn, por lo que se debe
corregir para su buen funcionamiento.
Moderada probabilidad de ocurrencia, no es muy frecuente que se
Estampado mal colocado 5 .

presenten prendas con estampado incorrecto.

. . Baja probabilidad de ocurrencia, no existe historial documental que

Etiquetado incorrecto 2 R ) L.

muestre que el riesgo se presentd con anterioridad.
Moderada probabilidad de ocurrencia, se cuenta con historial

Mal empaquetado 5 documental, en este caso reclamaciones por parte de los clientes de
que el producto recibido no tiene una buena presentacion.

8.5. indice de deteccion.

A continuacidn, se expone el por qué se asigné el factor de calificacidn para cada tipo de

defecto:

Tabla 64. Criterio de evaluacidn para deteccion.

AMEF - DETECCION

DEFECTO VALOR DESCRIPCION
La falla es detectada inmediatamente, pues una vez que se cortan
Cortes incorrectos de tela 1 todas las piezas se simula su ensamble y es cuando se da cuenta que
los cortes no son simétricos.
. Su grado de deteccion actualmente en el proceso es bueno, lo cual no

Telas mal cocidas 1 ] .
permite que la falla llegue a procesos posteriores.

. No se realiza adecuadamente esta operacién, la falla afecta de

Cierres mal colocados 2 .

manera directa a la prenda.

Continua...
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Tabla 61. Criterio de evaluacidn para deteccion.

AMEF - DETECCION

DEFECTO VALOR DESCRIPCION
La deteccidon del problema es obvia de acuerdo con los controles
Estampado mal colocado 1 . )
existentes de calidad.
. . En algunos momentos el proceso no se realiza adecuadamente esta
Etiquetado incorrecto 2

operacion, la falla puede afectar la ficha técnica del producto.

Mal empaquetado

En ocasiones el empaque no se realiza adecuadamente y lafallano es
detectada a tiempo, el producto llega asi al cliente y se sabe del errora
menos que el cliente reporte la queja.

8.6. Numero de Prioridad de Riesgo.

Una vez asignados los tres factores de calificacidn para cada una de las fallas detectadas en

el proceso de produccion, se llevd a cabo el cdlculo correspondiente utilizando la Ecuacidn

1 del Capitulo lll para obtener el Numero Prioritario de Riesgo (NPR) y clasificando el

resultado de acuerdo a la Tabla 6 del Capitulo Ill, guedando de la siguiente manera:

Tabla 65. Criterio de evaluacion NPR.

AMEF - NUMERO PRIORITARIO DE RIESGO

DEFECTO NPR DESCRIPCION
Cortes incorrectos de tela 90
Telas mal cocidas 63
Cierres mal colocados 90
Riesgo de falla menor, debe ser necesaria una accion correctiva.

Estampado mal colocado 50
Etiquetado incorrecto 28
Mal empaquetado 90
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8.7. Matriz de criterio de prioridad.

Una vez calculado el NPR para cada falla se creeria que se le debe dar prioridad a aquellos
defectos cuyo valor de NPR ha sido mas alto, sin embargo, como se mostré previamente en
el Capitulo Ill llustracién 15, hay que darles mayor importancia a las fallas cuyo valor de
gravedad y frecuencia sean mayor.

Tabla 66. Matriz Criterio de Prioridad.

AMEF - MATRIZ CRITERIO DE PRIORIDAD

DEFECTO GRAVEDAD | FRECUENCIA MATRIZ AREA
) 10
Cortes incorrectos de tela 10 9 G o
R 8
A
Telas mal cocidas 9 7 7
\ 6
E 5
Cierres mal colocados 9 5 D 4
A 3
D 2
Estampado mal colocado 10 5 1
1 2 3 45 6 7 8 9 10
Etiquetado incorrecto 7 2 FRECUENCIA
1. Riesgo Bajo: acciones no necesarias
2. Riesgo Medio: se recomiendan acciones
Mal empaquetado 6 5 . X n
3. Riesgo Alto: acciones necesarias

A pesar de que el NPR fue igual para tres defectos (cortes incorrectos de tela, cierres mal
colocados y mal empaquetado) como se puede observar en la Tabla 65, el defecto de mal
empaquetado de acuerdo a los valores de su gravedad y frecuencia cae en el drea 2 (riesgo
medio), si se recomiendan acciones, pero hay que darle prioridad a aquellas que caen en el
area 3 (riesgo alto).

Sucede a la inversa para el defecto de telas mal cocidas, se obtuvo un NPR de 63, por lo que
se pensaria que no se requiere tomar acciones inmediatas, pero después de aplicar la matriz
de criterio de prioridad este caso cae en la zona 3 (riesgo alto) de acuerdo a su valor de
gravedad y frecuencia, por lo que las acciones son necesarias y prioritarias.

Por tal motivo, se hace la observacién de que una vez que se calcula el NPR se aplique
también la matriz de prioridad para obtener resultados mas confiables, concluyendo que
las fallas que se encuentran en riesgo alto y requieren acciones inmediatas son: cortes
incorrectos de tela, telas mal cocidas, cierres y estampado mal colocados.
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8.8. Analisis de modo y efecto de fallas. AMEF.

Una vez recabada y explicada toda la informacidn necesaria se llend el formato del AMEF y se propusieron acciones necesarias para
asi minimizar todas las fallas y con ello en valor del NPR.

Tabla 67. Resultado de AMEF en el proceso de maquila.

No. de AMEF 1
ANALISIS DE MODO Y EFECTO DE FALLAS (A.M.E.F.) / PROCESO Fecha 26 /10/ 20
Pagina 1 | de | 2
Proceso Magquila de ropa deportiva Preparado por Manuel Zaragoza
Departamento Produccion Revisado por Gerente de produccion
Responsable Jefe de produccion Aprobado por Gerente de produccion

Resultado de las acciones
Area(s) / persona(s)
Accion(es) recomendada(s) responsable(s) y fecha de
realizacién Acciones realizadas

Verificacidn(es) y/o control(es)

Funcidn del proceso Modo potencial de falla
actual(es)

Causas potenciales del fallo

Gravedad
Deteccion

B
5}
c
15}
=
o
[
=

w

Gravedad
Frecuencia

Disefio de patrones correctamentos,

. Patrones mal disefiados, cortadora El trazo de la tela no se hace de implementacién de manual de Departamendo de corte y
Cortes incorrectos de tela 10 9 Ensamble de tela. 1( 90 L . . ., )
descompuesta. acuerdo al patron. procedimientos, mantenimiento preventivo | confeccién / Operarios
a cortadora.
Falta de procedimientos, maquinaria Implementacién de manual de
. - L . . - o o . Departamendo de corte y
Telas mal cocidas Maquinas de cocer descompuestas.| 9 | no cuenta con mantenimiento porlo | 7 | Mediante unainspecciénvisual. | 1 | 63 [ procedimientos, mantenimiento preventivo confeccién / Operarios
que tiende afallar. y correctivo a maquinas de cocer mensual. P
Verificando funcionamiento de Departamendo de corte
Cierres mal colocados |Maquinas de cocer descompuestas.| 9 Falta de procedimiento. 5 X 2 | 90 |mplementacién de manual de procedimientos| P L R v
cierres. confeccion / Operarios
Cuadros de serigrafia L L, L Departamendo de
Estampado mal colocado 8 10 Falta de procedimiento. 5 | Mediante unainspecciénvisual. | 1 | 50 |mplementacién de manual de procedimientos P

descuadrados, falta de precision. aplicacion / Operarios

Comparacidn contra base de
Etiquetado incorrecto Falta de procedimiento. 7 Falta de procedimiento. 2 | datos digital en el departamento | 2 | 28 |mplementacion de manual de procedimientos|
de empaquetado.

Departamendo acabado e
inspeccion / Operarios

Departamendo de
empaquetado / Operarios

[0}

Mal empaquetado Distraccidn del operario. 6 Falta de procedimiento. Reclamaciones del cliente. 3 [ 90 [mplementacién de manual de procedimientos
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A continuacion, se explican las acciones recomendadas:

Tabla 68. Descripcion de acciones recomendadas.

Funcion del proceso

Accion(es) recomendada(s)

Descripcion

Cortes incorrectos de
tela

Disefio de patrones correctamente,
implementacion de manual de procedimientos,
mantenimiento preventivo a cortadora

Se redisenaran todos los moldes tomando previamente las
medidas correctamente de las tallas y pasaran a la
cortadora una vez que reciba el mantenimiento
correspondiente para asegurar cortes adecuados.

Telas mal cocidas

Implementacion de manual de procedimientos,
mantenimiento preventivo y correctivo a
maquinas de cocer mensual

Personal capacitado en reparacién de maquinas de coser
se encargara de dar mantenimiento a las mismas al menos
una vez al mes asi como los operarios tienen la obligacién

de mantener en 6ptimas condiciones la maquinaria y de

reportartarla cuando se presenten fallas.

Cierres mal colocados

Implementaciéon de manual de procedimientos

Una vez elaborado el manual de procedimientos en el area
de produccidn, se entregara de manera fisica un ejemplar a

Estampado mal
colocado

Implementacion de manual de procedimientos

cada operario al cual se deberan acatar ya que servira de
guia para poder ejecutar de manera correcta sus

Etiquetado incorrecto

Implementacion de manual de procedimientos

actividades y siempre de la misma manera, para evitar
fallas en las mismas y asegurar la calidad del producto.
El personal directivo tiene la responsabilidad de controlar

Mal empaquetado

Implementaciéon de manual de procedimientos

su ejecucion y cumplimento, ademas de dar a conocer a
todo el personal el mismo ya que de su labor dependera
gran parte el éxito del mismo.

De acuerdo a las actividades realizadas en el AMEF se proponen las acciones correctivas con
las cuales se pretende disminuir el NPR, las cuales una vez concluidas deberadn ser

reevaluadas para concluir su eficacia y dar seguimiento para que no se vuelvan a repetir.
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Capitulo IX.

Analisis costo beneficio de las
propuestas
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En el siguiente capitulo se realizé un andlisis costo beneficio el cual requiere de la
implementacion de la propuesta para asi poder estimar los beneficios cuantitativamente.
Sin embargo, se desglosan los costos aproximados de materiales y requerimientos
necesarios para cada propuesta, asi como se enuncian los beneficios que se lograran al
adoptar dichas recomendaciones en la empresa.

9.1. Plan de implementacion de 5’s.

Debido al desorden observado en las areas productivas, se desarrollé un plan 5’s con la
finalidad de organizar el material utilizado por los trabajadores colocando el mismo en
lugares definidos para asegurar su disponibilidad cuando se requiera y evitar pérdidas de
tiempo buscando el equipo necesario, propiciando asi un ambiente ordenado, limpio y
adecuado para llevar a cabo las actividades.

*Adquisicion de productos de $1,500.00 v Establecer orden y limpieza en el area de
limpieza 77777 | produccién.
**Estanteria $10,000.00 | v Optimizacién de espacios.
. $3,000.00 v Reduccién de tiempos de demora en un
***Ayudas visuales 20%.
**%* Capacitacion $0.00 | v Mayor seguridad.
Dias invertidos 30 dias | v Cultura organizacional por parte de los

empleados.

V' Alargar el periodo de vida en los equipos

* Los costos son un aproximado que se obtuvieron buscando en tiendas de venta al mayoreo de acuerdo a los
productos que se requieren derivado de la propuesta.

** Los costos son un aproximado que se obtuvieron buscando en el sitio oficial de Home Depot de acuerdo al
equipo que se requieren derivado de la propuesta.

*** Los costos se refieren a carteles, folletos, etiquetas que derivado de la propuesta se implementarian en el
area de produccidn, solicitando la impresién de los mismos en centros de copiado.

**%** Los cursos seran impartidos por el jefe de produccion por lo que no generara ningun costo.

LOS COSTOS PODRIAN VARIAR DE ACUERDO AL PROVEEDOR.
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9.2. Documentacion del proceso.

En este capitulo se desarroll6 un manual de procedimientos que describe a detalle las
operaciones realizadas en los cuatro departamentos de produccién debido a que no se
contaba con una guia que orientara a los trabajadores al momento de realizar sus
actividades ocasionando que la ejecucién del proceso no siempre sea la misma provocando
que los nuevos empleados tengan tiempos largos de aprendizaje y pérdidas en materiales.

v Lograr procedimientos estandarizados.
Impresion de manuales $2,300.00 | / Facilitar la capacitacion del personal de nuevo
ingreso.
. . , V' Los procesos que se realizan siempre se lleven
Dias invertidos 15 dias P ) q P
acabo de la misma manera.

v Asegurar la calidad del producto y la satisfaccion del
cliente.

* Los costos de papeleria son cifras aproximadas, las mismas pueden variar de acuerdo al proveedor.

9.3. Manual organizacional.

Se elaboré un manual organizacional que muestra la estructura y funciones asignadas para
cada trabajador de la empresa para evitar problemas en el flujo de informacién debido a
gue no se tenian definidos los puestos de trabajo, propiciando confusion en las indicaciones.
Asi mismo, se desarrollé un reglamento interno con base a las necesidades, obligaciones y
derechos de los trabajadores el cual debe ser respetado y acatado por los trabajadores de
la empresa para garantizar el orden dentro de la empresa.

v Da claridad a la estructura de organizacion.

Vv Facilita la toma de decisiones.

* Base de datos electronica $15,000.00 | v Sirve de guia para el reclutamiento y
seleccidn de personal de manera mas
efectiva.

Dias invertidos 30 dias | v Evita el desorden.

_ ' Mejora e

* Se creard una base de datos electrdnica en la que el personal de acuerdo su jerarquia podra consultar el
organigrama, perfiles de puesto y reglamento. Para el mismo se contrataran de un ingeniero en sistemas el cual
desarrollara el proyecto.
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9.4. Plan de seguridad e higiene.

Existié la necesidad de desarrollar un plan de seguridad e higiene para establecer un
ambiente laboral seguro debido a deficiencias a medidas de seguridad e higiene en la
empresa tales como: carencia de extintores y sefialamientos, los trabajadores no utilizan
equipo de proteccién personal, estas irregularidades ponen en riesgo la integridad de los

empleados.
Extintor CO2 (2kg) Corte y confeccion, Aplicacion 54,560.00(+ Logra un ambiente mas seguro en el drea de trabajo.
Extintor PQS (6 kg) Almacén, Terminado e |nsps_:c?|0n,. ' 5 $2,695.00 W frevenlr rle:sgos laborales que puedan que puedan causar
Empaquetado, Comedor y Administacion dafios al trabajador.
*Sefialamientos y sefiales Todos 31 5980.00|+ La produccidn es mayor cuando los accidentes son prevenidos.
Batas Departamento de produccion 13 $2,730.00|v Posible disminucion de paros en la produccion.
+*Respirador tipo NS5 Aplicacion, Terminado e inspeccidn, 10 $300.00 v Qule los trabajadlolres realicen sus actividad es diarias con
Empaquetado seguridad y tranquilidad.
Botas industriales Departamento de produccion 13 56,760.00 +/Crea una cultura preventiva en el trabajo.
Lentes de seguridad color transparente Aplicacion 4 5200.00|+'Red ucir los costos relacionados a lesiones.
Guantes de palma de nitrilo negros Aplicacion, Almacén 3 590.00|+'Mejorar la calidad de vida del trabajador.
Dias invertidos 15 dias v'Apaya el cumplimiento de los requerimientos legales.

* Kit de paguete de sefialamientos: incluye 16 sefialamientos. Considerar 2 kit.
** Las macarillas son desechables, por lo que se deben estar cambiando constantemente.
Los costos son un aproximado que se obtuvieron buscando en tiendas de venta al mayoreo.

9.5. Analisis de modo y efecto de fallas. AMEF.

Se presentaron las causas que provocaban defectos en el producto terminado mediante un anlisis
de modo y efecto de falla (AMEF) y se establecieron medidas correctivas para disminuir los errores
y asi evitar pérdidas de materia prima y quejas por parte de los clientes asegurando la calidad en
cada uno de los productos. La siguiente tabla muestra los costos de las acciones recomendadas en
el AMEF para mitigar los errores.

V Identificar fallas o defectos antes de que estos
*Realizacion de moldes $0.00{ocurran.
v'Incrementar la confiabilidad de los

**Mantenimiento a mdquinas de coser $0.00|productos/servicios.
***Implementacion de manual de

$2,300.00|V Incrementar la satisfaccion del cliente.
nrocedimisntnc !

v Conseguir procesos de desarrollo mas cortos.
Dias invertidos 10 dias guirp

$2,300.00

* Bl departamento de cortey confeccién cuenta con el material necesario para la realizacién de los mismos.

** El mantenimiento sera realizado por los operarios del drea de cortey confeccion.

*** Fcte costo ya se habia calculado en la propuesta de documentacién de procesos.
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Una vez determinados los costos para cada una de las propuestas, se calculd el costo total
obteniendo una cifra relativamente accesible en la cual valdria la pena invertir, pues los
resultados tendrian un impacto positivo en la seguridad, calidad y productividad de la

empresa.

Plan 5'S $14,500.00
Documentacion de procesos

$2,300.00
AMEF
Manual Organizacional $15,000.00
Plan de seguridad e higiene $18,315.00
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Conclusiones

148



Confeccion de Ropa en Punto y Similares S. de R.L, Bears México es una empresa con mas
de 20 afios de experiencia en la maquila de ropa deportiva, a pesar de esto, la empresa
cuenta con problemadticas que afectan el proceso productivo como: falta de orden vy
limpieza, indefinicion de funciones, incumplimiento de normas de seguridad e higiene, falta
de procedimientos operativos y retrabajos de producto terminado. En cada una de las
situaciones anteriormente comentadas, se establecido una propuesta de solucion,
considerando diagndsticos y metodologia de aplicacion.

Como punto de partida se realizd un programa 5’s en el drea de produccion debido al
desorden observado durante las visitas, se logrd establecer el orden proponiendo el uso de
estanteria y organizadores para que los trabajadores coloquen el material una vez que lo
terminan de utilizar con la finalidad de asegurar su disponibilidad, gracias a esto se logrd
reducir en un 20% tiempos de demora. Asi mismo, se implantd una metodologia de limpieza
para generar los habitos de orden y aseo en cada drea de la empresa. Para mantener el
proceso estandarizado se sugirié colocar ayudas visuales como etiquetas y letreros que
servirdn para clasificar, colocar y ordenar los insumos utilizados. Para verificar el nivel de
aplicacion, se establecié un sistema de auditorias mensuales donde se hard un recorrido
por las dreas de produccién y se reportaran aquellos aspectos que disten de cémo se marcé
que debe ser su estado, los resultados de la auditoria se colocaran en un lugar visible para
que los trabajadores puedan apreciar los resultados. A todo el personal se les impartiran
cursos donde se les hablara de los aspectos a seguir, aplicacidn y principales beneficios de
la metodologia. Las 5’S son el primer paso en la bisqueda de la mejora continua, la
reduccion de costos y la mejora de la calidad, no deben ser una moda ni el programa del
mes, sino una conducta de la vida diaria.

Se observd que la empresa necesitaba establecer los procedimientos para la elaboracion de
sus productos, ya que los trabajadores presentaban periodos de aprendizaje largos y la
ejecucidn de sus tareas no siempre era la misma. En esta medida, se logré desarrollar un
manual de procedimientos operativos de facil entendimiento donde se describen las
principales actividades realizadas actualmente en el area de produccion: corte y confeccién,
aplicaciéon (bordado y estampado), terminado e inspeccién y empaquetado. Para su
elaboracion se acudio a las instalaciones para observar a detalle los procesos, se entrevisté
a los operadores para obtener mas informacién sobre sus actividades con la finalidad de
elaborar un manual completo y no dejar pasar ningun detalle, dicho manual sirve de ayuda
a los trabajadores para que te tengan una guia grafica y escrita en donde puedan buscary
encontrar la informacién necesaria para poder ejecutar sus actividades diarias, con esto se
logrd simplificar su analisis y hacerlas facilmente transmisibles, por ejemplo; el proceso de
corte y confeccidn presentaba muchas mermas, ya que los operarios no cortaban bien las
telas y era frecuente el desperdicio de material, con la implementacién del manual de
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procesos, los operarios lograron estandarizar la produccién siguiendo una metodologia que
les indica como realizar su trabajo garantizando la calidad del producto y disminuyendo las
pérdidas.

Se desarrollé con éxito el manual organizacién mediante el disefio de un organigrama que
abarca todas las areas necesarias, ademas, le proporcionara a la empresa una estructura
mas formal con puestos, funciones bien definidas y relaciones de autoridad claras. Una vez
gue se conocieron los puestos existentes y necesarios dentro de la organizacion, se les
aplicé un cuestionario a los trabajadores que sirvié para conocer datos generales del puesto
como: escolaridad, edad, si se requiere de alglin conocimiento o curso especial para llevar
a cabo sus actividades, posibles riesgos a los que se enfrentan, jefe inmediato, y una breve
descripcidén de las actividades que realizan en su puesto actual, a partir de esta informacion
se realizé un perfil de puestos que abarca todas la dreas de trabajo previamente definidas
en el organigrama. También se desarrollé un reglamento interno de trabajo que ayudara a
llevar una relacién laboral cordial, organizada y disciplinada entre el patron y los
trabajadores, facilitando la productividad dentro de la empresa.

Se encontraron deficiencias en la empresa en cuanto a sus medidas de seguridad e higiene:
no habia sefalizaciones de ningun tipo, se carecia casi en su totalidad de extintores y los
gue habia no estaban en las mejores condiciones, asi como la instalacidn eléctrica requeria
de mantenimiento, por tal motivo, surgio la necesidad de desarrollar un plan de seguridad
e higiene comenzando con la elaboracién de un mapa de riesgos para identificar las
principales zonas de peligro determinando que el area de aplicacién es una zona de mayor
riesgo debido a que los operarios frecuentemente estan en contacto con sustancias tdxicas
como pintura, por lo que se hizo la recomendacién de utilizar equipo de proteccién personal
(mascarilla, batas, guantes y botas) para evitar dafios a la salud.

Ante la falta de sefnalizacidon se disefié una propuesta indicando que letreros colocar,
cuantos, de qué maneray en qué areas, con base a necesidades y actividades para asegurar
la integridad del personal de la empresa. Se estimé un total de 31 seflalamientos que van
desde salidas de emergencia, rutas de evacuacion hasta prohibiciones y obligaciones de los
trabajadores.

Se realizd la reubicacion y la instalacion de 8 extintores (5 de PQS y 3 de CO2) en toda la
empresa, apegandose en todo momento a la normatividad y se fijaron medidas de
seguridad para mantenerlos en dptimas condiciones. Finalmente, se establecié un equipo
de trabajo capacitado en electricidad el cual tendrd la obligacion de brindar mantenimiento
a la instalacién eléctrica y maquinaria al menos dos veces al afio. Al implementar el plan de
seguridad e higiene en la empresa se logrard crear una cultura de trabajo orientada a la
seguridad, ya que se creard conciencia en los trabajadores sobre la importancia del uso de
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equipo de proteccidn personal, la colocacidon adecuada de senalizacidn y extintores, y el
mantenimiento a la instalacidn eléctrica. Para que el plan se mantenga vigente es necesario
contar con el apoyo de la alta gerencia, asi como la colaboracién y participacién de los
trabajadores, apegdndose en todo momento a las normas que rigen estos aspectos.

Los retrabajos en el drea de produccién eran frecuentes, por tal motivo se realizé un AMEF
para identificar las principales causas que originaban desperfectos en el producto
terminado y se propusieron soluciones a los mismos para mitigar los errores y reducir
considerablemente las posibilidades de presentar fallas en el proceso de maquila. Una vez
aplicado el AMEF, se sefiald que las fallas comunes en el proceso productivo son: cortes
incorrectos de tela, telas mal cocidas, cierres y estampado mal colocados, para disminuir y
evitar que se repitan es necesario implementar el manual de procedimientos pues la mayor
parte de los errores que se presentaron se debe a fallas ocurrentes de los operarios al
momento de ejecutar sus operaciones debido a que desconocen el método de aplicacion.

Se realizd el analisis costo beneficio correspondiente para cada una de las propuestas
obteniendo costos relativamente accesibles y un costo total de $50,115.00 para su
implementaciodn, sila empresa decidiera aplicar las soluciones anteriormente mencionadas,
los beneficios seran altos y tendran resultados positivos, con esto se ayudard a reducir sus
costos de produccidén, incrementard la seguridad de los trabajadores, asegurara una buena
calidad de los productos y aumentara los indices de productividad haciendo que la empresa
sea mas competitiva.
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ANEXO 1. Cuestionario para Manual de Organizacion Bears México.

Nombre: Edad:

INSTRUCCIONES: Lee cuidadosamente todo el cuestionario antes de contestar para comprender su contenido.
Responde todas las preguntas de la forma mas honesta posible.

TU PUESTO DE TRABAJO

Nombre del puesto:

¢Cuanto tiempo llevas

trabajando en Bears México?
Area:

¢Y en tu puesto actual?

¢Qué estudios tienes?

Secundaria| Bachillerato Universitario Maestria |Doctorado| Otro (Especificar)

TU MISION EN BEARS

¢Cuadl es tu mision dentro de Bears México?

O
O
O
O
O

TUS CONOCIMIENTOS

¢Qué formacidn es necesaria para tu trabajo?

¢Hay algun curso
técnico/especial o
conocimiento que necesites |2.
entudiaadia(idioma,
programa informatico, etc.)? 8
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Frecuencia

TUS PRINCIPALES TAREAS EN BEARS MEXICO

Olo0[0] >
O O O O Semanal
O O O O Quincenal

O Q O O Mensual
QO[O0
OISO =

JEFE INMEDIATO

¢Cual es su puesto?

¢Como se llama?

¢En qué area esta?

L o, . ., Frecuencia
¢Qué via de comunicacion emplea? (e-mail, reunion, etc.)

Diaria |Semanal|Mensual

O
O
0|0

TUS SUBORDINADOS
SI NO
¢Tienes gente a tu cargo? En caso de marcar NO, pasa al siguiente apartado.
¢Qué puesto desempefian tus subordinados? ¢En qué areaestan? ¢Cuéntos son?
1
2
3.
4,
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TUS CLIENTES, PROVEEDORES Y OTROS

¢Te relacionas con alguien de fuera de Bears México para poder cumplir con tu misién?

E d NO, finalizar.
(Proveedores, clientes, etc.) @ / @ REARICEa R ek
¢Cuél es su naturaleza? ¢Con qué frecuencia habla?
¢Qué via de comunicaciéon © = e = ® _
= o 3> - ©
Cliente Proveedor Otro (indicar) emplea? (e-mail, reunién, etc.) & 2 g 2 b 2
o @ § > E <
iMUCHAS GRACIAS POR SU VALISOSA COLABORACION!
3de3
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