Monroy, D.; Alvarez, P.G. & Quifionez J.A. Universidad & Ciencia

Estudios de tiempos y movimientos en industria textil... Vol. 10 (2021) Especial Civitec
Péag. 231-240 ISSN: 2227-2690 RNPS: 2450
Recibido: 26/05/2021 http://revistas.unica.cu/uciencia

Aceptado: 30/08/2021
Publicado: 25/11/2021

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN INDUSTRIA TEXTIL EN
HERMOSILLO, SONORA
TIME AND MOTION STUDY IN TEXTILE INDUSTRY IN HERMOSILLO, SONORA
Autores: Dinora Monroy Meléndez
Penélope Guadalupe Alvarez Vega
Jazmin Argelia Quifionez Ibarra
Institucion: Universidad de la Sierra, México

Correo electrénico: dmonroy@unisierra.edu.mx

palvarez@unisierra.edu.mx

jguinonez@unisierra.edu.mx

RESUMEN

Al realizar el lanzamiento de un nuevo estilo y marca de camisetas, en una empresa
del ramo textil, debe seguirse el analisis de producto para obtener un proceso
eficiente y productivo, por ello se realizdé un estudio de tiempos y movimientos de
este segundo tipo, trabajado en la misma linea con ya un estilo de camisetas
establecido, pero con producto final distinto. Al iniciar la produccién se detectaron
operaciones con tiempos de ocio y operaciones con mayor actividad, por lo cual se
analizé la situacion con un estudio de tiempos y movimientos utilizando la
metodologia Maynard Operation Sequence Technique (MOST) para calcular tiempos
estandar predeterminados. Se analizaron los métodos de trabajo mediante videos
tomados durante el proceso y se calcularon los estandares para cada operacion que
conforma la linea de produccion. Se detecté una operacion en la cual se puede
reducir el nUmero de empleados y ajustar los costos de produccién de forma que el
proceso pueda ser mas eficiente. Se realizé un layout que permite realizar la
reduccion de un operador por cada linea de produccion, dandole seguimiento a la
produccion por un mes, comprobando con esta modificacion que la produccion no se
pone en riesgo.

Palabras clave: Estudio de tiempos y movimientos, Layout, MOST, Productividad.
ABSTRACT

When launching a new style and brand of t-shirts, for a company in the textile
industry, an analysis of the product and its construction must be conducted to obtain
an efficient and productive process, for this reason a time and motion study was

conducted for the second style worked in the same production line with an
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established style of t-shirts, but with a different final product. At the beginning of
production there were operations detected with leisure times and operations with
greater activity, for which the situation was analyzed with a time and motion study
using the Maynard Operation Sequence Technique (MOST methodology) to
calculate predetermined standard times. The working methods were analyzed
through videos taken in the company and the standards were calculated for each
operation that makes up the production line. An operation was detected in which the
number of employees can be reduced, and production costs adjusted so that the
process can be more efficient. A layout was made that allows the reduction of one
operator for each production line, monitoring production for a month, verifying that
the production is not at risk with this modification.

Keywords: Layout, MOST, Productivity, Time and motion study.

INTRODUCCION

Se realiza un nuevo producto, un nuevo estilo de camiseta, sobre lineas de
produccion ya establecidas, en esta empresa, tomando la ventaja de que el 90 % de
los estilos se pueden procesar en las mismas lineas de produccion, con las mismas
maquinas y con los operadores cotidianos sin la necesidad de algin entrenamiento
adicional. El nuevo estilo de camiseta cuenta con una costura adicional en cuello,
por lo que la empresa agrega un operador a cada modulo, representando dos
operadores mas por cada linea de producciéon. Tener 16 operadores para el nuevo
estilo (estilo B), en lugar de 14 operadores que se utilizan normalmente para los
estilos A, no hace mas productivo el proceso, pero si lo hace mas ineficiente.

Segun Quesada y Villa, (2007), la medicion del trabajo busca establecer un tiempo
estandar que se convierta en una norma de rendimiento preestablecida, buscando
simplificar el trabajo, y para ello es necesario cambiar el método de realizarlo,
porque no es solamente la habilidad de los operadores lo que deriva en su indice de
productividad. Por lo tanto, el objetivo de este estudio es desarrollar un estudio de
tiempos y movimientos mediante el meétodo Maynard Operation Sequence
Technigue (MOST) en una linea de produccion en empresa de ramo textil,
realizando un analisis de los tiempos estandar de operacion que permita reducir
tiempos de ocio o cuellos de botella.

Con el estudio de tiempos y movimientos se demuestra que se puede reducir la

cantidad de operadores que se necesitan para la construccion del estilo B, sin perder
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produccion, optimizando espacios, eliminando actividades extras e innecesarias en
la ejecucion de operaciones, asi como movimientos que podrian representar riesgo
potencial de lesiones para los operadores de produccion.

MATERIALES Y METODOS

Para realizar el estudio de tiempos y movimientos mediante la metodologia MOST,
se grabaron videos de todas las operaciones y se analizé cada movimiento. Estos
videos fueron tomados en presencia de un entrenador para asegurar que el método
fuese el correcto y la velocidad del operador al ejecutar su actividad mientras se
grababa fuera una velocidad normal, ademas de notificar a cada operador.

Al analizar los videos, se tomaron los tiempos y movimientos para las operaciones
de: ruedo de falda, coser hombro, coser cuello, sobre costura, coser bies, montar
manga uno y dos, y de inspeccion.

Las actividades estan organizadas en un “modelo de secuencia” que consiste en una
serie de parametros ordenados de manera légica. El modelo de secuencia define los
eventos o acciones que suceden, siempre en un orden preestablecido cuando un
objeto se mueve de un lugar a otro. El modelo de secuencia de movimiento general,
que es el mas utilizado de todos los modelos de secuencia disponible, se define
como sigue.

Tabla 1. Explicacién de estructura para un movimiento general de acuerdo con metodologia MOST.

A B G A B P A
Distancia de Movimiento del Adquisicionde Distancia de Movimiento del Colocacion Distancia de
accién cuerpo control accion cuerpo accion

Por la secuencia de movimientos, para las actividades se asignaron indices de
valores. Las unidades de tiempo en este método son las de medicion de tiempo
método basico basado en horas o fracciones de horas obteniendo la unidad de
medicion de tiempo, TMU, calculandose al sumar el valor del indice vy
multiplicandose por 10. Todos los valores establecidos por el MOST reflejan el
avance de un operario con experiencia promedio que trabaja a un ritmo medio de
desempefo (Hodson, 1996).

Posteriormente, se realizé un andlisis del estudio de tiempos y movimientos, asi
como la asignacion de operadores por modulo. Se calcul6 el nimero de operadores
para cada operacion en diferentes capacidades de produccion, de acuerdo con el

layout actual. Tomando en cuenta el no malgastar esfuerzos estudiando el tiempo de
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un trabajo que no haya sido definido de la forma correcta, por ello hacemos el
estudio de métodos (Mayers, E., 2000).
Se realizd una propuesta de cambio de layout para el procesamiento actual del estilo
B de camiseta.
Ademas, se realizé una prueba piloto contemplando dos mdédulos en la linea de
produccién con el nuevo layout, asignando un entrenador brindando atencion para
soporte intermitente a estos modulos.
Finalmente, se calcul6 la capacidad productiva y eficiencia a partir del tiempo
disponible para realizar el trabajo y del estandar de tiempo que se haya obtenido
mediante la revisibn de métodos o estudio de tiempos y movimientos, con la formula
a continuacion:
Capacidad productiva = (Tiempo disponible) / (Tiempo estandar)
Por otra parte, la eficiencia se calcula comparando la produccion estandar o
capacidad productiva y la produccion real obtenida durante el tiempo disponible.
Eficiencia = (Produccion real) / (Produccién estandar)
Para calcular el nUmero de operadores se utilizé la siguiente formula:
IP = Unidades a fabricar / Tiempo disponible de un operador
Donde IP es el indice de producciéon o cantidad de piezas a producir, a partir del
tiempo estandar:
NO=(TE*I)/E
Donde NO es el niumero de operadores, TE es el tiempo estandar y E, es la
eficiencia. Segun los requerimientos de produccion estandar por operario (Hodson,
1996).
RESULTADO Y DISCUSION
Después de aplicar el estudio de tiempos y movimientos con la metodologia MOST,
puede observarse de la Figura 1 a la Figura 7, el concentrado de informacion para
cada operacion, en formato establecido por la empresa, este formato contiene
ademas una figura descriptiva de la operacion sobre la camiseta, en la tabla se
concentra la informacién de nuamero de operacién, descripcién, codigo MOST,
frecuencia y TMU, asi como una traduccion del tiempo a segundos por pieza. Como
ejemplo, de la figura 1, para ruedo de falda, el tiempo disponible con el que se
cuenta es de 540 minutos, los SAM (tiempo estandar en minutos) obtenidos por

234



Monroy, D.; Alvarez, P.G. & Quifionez J.A. Universidad & Ciencia

Estudios de tiempos y movimientos en industria textil... Vol. 10 (2021) Especial Civitec
Péag. 231-240 ISSN: 2227-2690 RNPS: 2450
Recibido: 26/05/2021 http://revistas.unica.cu/uciencia

Aceptado: 30/08/2021
Publicado: 25/11/2021

pieza fueron de 0.2139, los SAM por docena de 2.5699, obteniendo 23.4 docenas

por horay 210.4 docenas por dia con un resultado de 11.5512 segundos por pieza.

ANALISIS MOST DE: Ruedo de Falda (con volteo) ANALISIS MOST DE: Coser Hombro
Elaborado por: [Revisadopor. __|Autorizado por: | D! Bl Fecha Elaborado por: [Revisadopor. _|Autorizado por. | Departamento: | Fecha
Ingenieria Inge
PCIO ODIGO MO DESCRIPCION CODIGO MOST FREC Tl
1 Con AMtomar bulto de cuerpos de mesitay colocar material [A[B|G|A[B|P|A Toma M prenda por la parte de cuelloy jala hacia operario, alslclals|e|a
sobre extension de lamaquina 1/0]1]1|o0f1]1] Qo1 0.61 1 |Si 3 tte MD agarraextremo de hombro alinea
2 Con AM tomar orilla de ruedo de falda (Retomaparte conAM |A|B|G|A[B[P|A hombro derecho (delantero y trasero). 110[1|1]0]1|0| 100 | 4000
levantandola) 1(0[1/1/0)0| 0] 100 | 3000 2 |LUever partesalineadas al pie prénsatela. A[B|G|A[B[P|A
3 Con AMdoblar orillaformando ruedo de faldacolocarprenda |A[B|G[A|B[P|A 0/0[0|1|0f3|0| 100 | 4000
en prénsatelasde la maquina. 0/o0|0]|1[(0[3]0] 100 | 4000 3 |Gocerprimer Hombro: AlBIGIM|X|I]|A
3 Con AMajustar agarre, Ml toma parte de cuelloy MDorillade [A|B|[G[A|B|P|A 0/0f0]|1|3]1]0] 100 | 5000
ruedo de fald: de prénsate las olo|lo|1]|o|lo|lo| 100 | 1000 4 Deslizar manos para alineasegundo hombro (delanteroy A|B[G|A|B|P|A
Alsla[m|x|1]A trasero). ojof1f1f{of3[0f 100 | 5000
5 |Coserruedode falda olof[o[3]10/3]0] 100 | 16000 5 Mientras Mi sostiene MD se deslizahaciaotro extremoy lleva [A[B[G[A[B[P|A
6 Mientras M sostiene, MD toma por el interior parte de cuello [A|B|G[A|B|P|A partes alineadasal prénsatelas. 0/0]0[1]0/3]0] 100 | 4000
jalando para voltear prenda 0[0]0|1/0]1]0] 100 | 2000 6 |cosersegundo hombroy disponer en la siguiente operacion. |21 C M—ix UL
Mientras se sostiene con AM sacudir ( extender ) hacia el A|B|G|A[B[P[A - 010/0/113/111] 100 | 6000
7 frente para disponer en la siguiente operacién olololtl3l1]1] 100 60.00 7 Alcanzar cuello, alineary llevaral pie prénsatelaparacosery [A[B|G|M[{X || [A
dejar alado. 1]0J1)1)3]1]1] Q50 40.00
Méquina We64 TOTALTMU:  0.61 —
RPME 5500 TOTALMINUTOS: Q1924 Maquina 204 TOTALTMU:  20.00
PPP: 1 Toleranciade costura: ~ 11.2% :’:ﬁ sin Tolegz‘l:dh:lc’::::uc::» 319;;2
; i :
T - T i T &
ALA XL e de minutos folerancle:. (0210 TALA| L-XL Total de minutos+Tolerancia: 02135
SAMporpieza: 02138 —
SAMporpieza: Q2135
. 7 "7/}
SAMpordocena: 25668 \‘ “' SAMpordocena: 25620
|
N . | |
Tiempo disponible: 540 | ‘l Tiempo disponible: 540
|
s ) | |
RUEDO DE FALDA: Docenas por hora: 234 COSER HOMBRO \‘ J Docenas porhora: 234
Docenaspordia: 2104 | | Docenaspordia: 2108
( [
| |
| |
SEGUNDOSPOR PIEZA: 115512 SEGUNDOSPOR PIEZA:  11.52%2
Figura 1. MOST de ruedo de falda. Figura 2. MOST de coser hombro.
ANALISIS MOST DE: Coser Cuello ANALRE MOST DE S Gt
borad por'|kvisadopor |Autorizadopon |Departamervto’ Fecha - 5 - 200re Costure
f A EIaboradopo(:|Pevnsadopoc |Autonzaiopon |Departamento'\ Fecha
CODIGO MOST Ingenieria
Tomar cuello con ambas manos, aplicarestiramiento para A|B|[G|A[B]|P[A N DESCR‘PC SIDICO MOSH EREC
doblario y colocarloen los rodillos de la maquina. 1lols[1]olel1] 100 | om0 1., | Tomatprendaporelasliocon colocarlo.con R IR et e I
Tomar cuerpo por el cuelloy alineario en los rodillos de modo | 4 |5 | [a |8 [P [ A precision en el prénsatela. 1/0]1/1/015/0] 100 | 60.00
2 |que sean7.5cm desde el pré laprimeracostura 2 Coserhastael final sin parar y disponer en lasiguiente A[B[G|M|X]|I]|A
L rer p
de hombro. 1|of{1{1|0|3|0| 100 | G000 operacion. 0]0|0O|1]6[3|1] 100 | 11000
3 |Girarpiezadejando launion de cuello atrasdel hombro. ':) z :; ': 2 z g 100 |20 - Qoo 0.00
Coserprenda cuidando aineacion entre cuello y prenda, A|B|GIM|X|1]A 4
4 & N % Q0o 0.00
sacerladel rodilloy disponer en lasiguiente operacion. 0/0{0|1]|6[3|1] 100 | 11000 a
Alcanzar cuello, alineary llevaral pie prénsaelaparacosery [A[B[G[M|X[I]|A 5
:: Q00 | 000
dejaralado. 1{of1]1]1]1]1] eso | 3000 !
6 6
0w | 00 Q0 | -000
7 7
000 000 Q00 0.00
Maquina EXS104-02 TOTALTMU: ~ 340.00 Msquina 64-03 TOTALTMU:  170.00
RPM: 6500 TOTAL MINUTOS: Q2040 RPM:/ 5500 TOTALMINUTOS: Q1020
PPP: 11 Toleranciade costura:  11.2% PPP: u Toleranciade costura:  11.2%
TALA| XL Totd de minutos+Tolerancia: 02268 TALA| L-XL Total de minutos+Tolerancia: Q1134
= —" SAMporpieza: 02268 T“/@ SAMporpieza: 01134
e [ \\H SAMpordocena: 2722 /\ F ‘A SAMpordocena: 13611
\ (A Y ‘
\ / | b‘ \ (’ Tiempo disponible: 540 \ [ | Tiempo disponible: 540
\ \ / |
| | —
|
COSER CUELLO | “ Docenaspor hora: 220 SOBRE COSTURA EN CUELLO ‘ | Docenasporhora: 441
‘ | Docenaspordia: 1984 | “ Docenaspordia:  396.7
| \ |
|
|| |
‘ | SEGUNDOS POR PIEZA: 12.24%8 ‘ | SEGUNDOSPOR PIEZA: 61249
|
| |
| ’ |
|
|
Figura 3. MOST de coser cuello. Figura 4. MOST de sobre costura de cuello.
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ANALISIS MOST DE: Coser Bies ANALISIS MOST DE: Montar Manga 1y 2
Elaborado por: [Revisado por.___|Autorizado por._| Departamento: | Fecha Elaborado por: [Revisadopor. __|Autorizado por. | Departamento: Fecha
Ingenieria Ingenieria
N° DESCRIPCION CODIGO MOST FREC.  TMU DESCRIPCIO! ODIGO MO
4 |Pasar 12prendaspor medio de laboca mangaderechatravés |A[B|G[A[B|P[A 4 |Tomar prendacon Mi de bocamangay tomar manga AlslG|alB|rP|A
del codo de lamaquina. 1lofa]1{of1[1] 100 | s000 imulténeamente paraalineary llevara prénsatela. 1]of2]1]1[3]0] 100 | 7000
, |Levantarprénsatelas y tomar banda con MD, Con Mise oprime [A[B[G[A[B[P[A 2 |coserapranniaiments aom: alslc[m[x]1]a
botén para cortar un trozo de tela. 1|ol1]1]of1]0]| 100 | 4000 1fof1f1]1]1]1] 100 | e000
3 |Coserporlaunién de hombrosy cuellotomando control de la [A]B [ G [m[ x [ 1 [A B ————— NEENEEE
pieza con donde va la etiqueta 1]of1]1]3[1]0] 100 [ 7000 ofofof1]o[3]1] 100 | s000
% AlBlc[a[B[P[A 4 |Cosermangasin parar girando laprenda con precisinpara [A[B[G[M[x[ 1A
Tomar con Mietiquetay colocaria en el prénsatela. 1jol1|1]o0f1f1] 100 | 5000 obtener una costura uniforme. ofolofi]6]3]0| 100 | 10000
3 alsle[m[x]1]a Hacermovimiento para cortar hebray pasar a la siguiente AlB|G[a[B[P[A
H
5 |Tomar control con ambas manosy coser hasta el final. slolalzlshclnl 2o |0 PR ololo12 o2l s | s
6 |Accionarcon Mibotén de cortey disponer prendaconMpa  [AB[G[m[x |1 [A 6
siguiente operacion. 1lof1]1]1]1]1] 100 | 6000 100 | 000
7 7
a0 | o000 a0 | 000
Maquina Singer TOTALTMU:  340.00 Méquina 204 TOTALTMU:  310.00
RPM: 4800 TOTALMINUTOS: Q2040 RPM: 6500 TOTAL MINUTOS: Q1860
PPP: 11 Toleranciade costura: ~ 11.2% PPP: 1 Tolerenciade costura: ~ 11.2%
TALA| LXL Total de minutos+Tolerancia: 02268 TALA| LXL Total de minutos+Tolerancia: 02068
/ —r
. SAMporpieza: 02268 N SAMporpieza: Q2068
( 7 SAMpordocena: 2722 SAMpordocena: 24820
\ / 1
\ / Tiempo disponible: 540 \ / Tiempo disponible 50
3 - \ /
COSER BIES (Etiqueta) Docenasporhora: 220 MONTAR MANGA “‘ ‘,“ Docenas por hora: 242
Docenaspordia:  198.4 \ / Docenaspordia:  217.6
\ /
\ |
SEGUNDOS POR PIEZA: 12.24%8 \ / SEGUNDOS POR PIEZA: 111689
\ /
\ [

Figura 5. MOST de coser bies (etiqueta). Figura 6. MOST de montar manga.

[ ANALISIS MOST DE: Inspeccién |
Eiaborado por: [Revisado por: __|Autorizado por: | Departamento: Fecha
DESCRIPCION CODIGO MOST FREC.  TMU
[Tomar prenda por e ruedo con MJ, con MD tomar delcuelio |4 |5 |G |a |8 | |
1 |por laparte interior, jalar paravolteary colocar en mesasin
soitar con 12 parte trasera hacia arriba. 1[0]1]1]0f2(1]0] 100 | 50.00
, [Revisarpatetraserade la prenda y voltear paradejarlasobre A |B[GA[B[P|T[A
lomesa ololofafolas[a] 100 | 000
5 [Akcanzar y tomar manga zquierda con Mipara jalar con ligera [A[B[G[AB [P [T]A
lprecién y revisar costura. 1Jo[1]ofo[1]3]1] 100 | 7000
AlB[G[a[B[P[T[A
4 |Revisar costurade biescuelioy etiquetacon lavista
olololofolo[s]o] 100 | 3000
5 [Aicenzary tomar manga zquierds con Mipara jalar con ligera [A B [G[A (8 [P [T[A
[precion y revisar costura. 1]o1]o]of1]3]1] 100 | 700
& |Imepeccionarcuerpo con lavista para ssegurar quese AlB[G[a[B[P[T[A
lencuentralibre de hoyos o manchas. olofolofofo[3[0] 100 | 3000
7 |Akanzar el buito de docenas, contar hasta12 R e
1f/oj1]ofojo]3|1 0.08 5.00
8 |Akcanzar el bulto de docenas, contar hasta 12 CELE LU L
1lo[1[1]3[3[1 008 | 833
Maguina: N/A TOTALTMU: 32333
RPM: N/A TOTALMINUTOS:  0.1360
PPP N/A Toleranciade cogura:  11.2%
TALA| L-XL Total de minutos+ Tolerancia: 0.2157
SAM porpieza:  0.2157
SAM pordocena:  2.5887
Tiempo disponible 540
INSPECCION Docenasporhora: 232
Docenaspordia: 2086
SEGUNDOS PORPIEZA: 116493

Figura 7. MOST de inspeccién.
Se analizaron los tiempos estandar predeterminados, obtenidos con la metodologia

MOST por el estudio y se compararon con la realidad para asegurar que sean Uutiles;
se calcul6 el nUmero de operadores para cada operacion en diferentes capacidades
de produccion de acuerdo con el layout actual. En tabla 2, de formato para analizar
los resultados del estudio, puede observarse como al sumar ambos médulos, de
acuerdo con los tiempos de ciclo, se puede disminuir un operador en esta linea de

produccion. Detectandose que es posible tener 0.5 operador de sobrecostura en
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cada modulo para una produccion de entre 180 y 200 docenas sin sobrepasar el 100
% de eficiencia del operario. El promedio actual por médulo es de 151 docenas para
este estilo de camiseta en la planta, y se tienen mdédulos que alcanzan hasta las 240
docenas, sobrepasando el 100 %, en base a estos resultados en un modulo deberia
alcanzarse 198 docenas. Considerando entonces, que una linea de produccion
consta de dos modulos con 8 operadores, es posible tener una linea de 15 en lugar
de 16 operadores, datos sustentados con el analisis realizado.

Tabla 2. Tiempos estandar y operadores por modulo.

ANALISIS DE TIEMPOS ESTANDAR Y ASIGNACION DE OPERADORES POR MODULO

Tiempo Produccion Numero de Numero de
s Operadores Operadores Operadores

NMaquing estandar oand) estandara operadores xtual  operadores

a0 pars 2O para22002

(seg/Pz) enelmodulo propuesta

RUEDO DEFALDA | RF wesd 1188 2%7 20 09 0 0
»

03 0% 10

g

-«
&
COSE HOMBRO | 1 s ‘[‘&

5.

P
=
;
L. 1153 2562
-—

COSER CUELLO « EX5100-
4

- 25 | 2m s 1
SOBRE COSTURA < 54 n 6.12 1361 » 03 03 Qs
é

»
‘e
st
b Y
COSERBIES | €8 | Singer 1A 25 | 2w 18 08 0 11
e
e
MONTARMANGA | MM 0 'f_;-j 1 5 us 08 08 0
f—
’
MONTARMANGA | MhR ’mlf‘;v__j L 2 18 08 0s 0
NSPECCION | INSP N/A ‘ 1185 | 248 28 08 08 10
Numero de Operadores 8
Tiemgo de Gido 1225
Produccion en Docenas: 128

Se realiz6 una propuesta para hacer un cambio de layout que permita tener 15
operadores en lugar de 16 en la linea de produccién. En la Figura 8, se puede
observar el layout actual de 16 operadores en el que se procesa el estilo de
camiseta B, donde vemos los dos modulos que conforman la linea y cada uno con
sus 8 operaciones, la maquina en rojo es la maquina que realiza la sobre costura,
gue este estudio refleja a esta maquina con un tiempo menor, en la figura RF
significa ruedo de falda, CH coser hombro, CC coser cuello, CB coser bies, SC sobre
costura, MM1 y MM2 montar manga uno y montar manga dos, y por ultimo INSP es

de inspeccion.
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Figura 8. Layout actual.

En la Figura 9 se puede observar una propuesta de layout diferente para la linea de
produccion de estilo B, en este layout se elimina una de las maquinas rojas de
sobrecostura y tal como se aprecia en la imagen, solo se deja una entre los dos
maodulos, la cual debe abastecer de producto a los dos médulos. Para que esto sea
posible se deben instalar también algunos aditamentos, como extensiones de
madera en las maquinas y resbaladeros como tipo tobogan para que el operario no

esté levantandose de su lugar de trabajo o tirando material por el aire.

L

MODULO 1

mmz [

Figura 9. Propuesta de layout.

Se realiz6 prueba piloto en una linea de produccién que contempla los dos modulos,
219y 217, obsérvese en las Figuras 10 y 11, donde se necesit6 la asistencia de un
mecanico quien disefid los aditamentos que se ocuparon. Para evitar la caida de la
produccién se asigné una persona entrenador que brindara la atencién al operador
de sobre costura, asi como por tres dias se tuvo un operador extra de sobre costura

gue brindara soporte intermitente a la produccién de estos modulos.
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Médulo 219

Operador de
sobrecostura para
dos médulos.

Figura 10. Prueba piloto.

=y

[

' .
= Extensidn de - ‘ﬂ,
madera y

Figura 11. Aditamentos de madera en prueba piloto.

De esta prueba piloto, implementada durante un mes, se tuvo la caida de la
producciéon en soélo un par de dias, pero se recuperd e incluso con tendencia
positiva.

Se obtuvo, ademas, una reduccién potencial en el costo de produccion para el estilo
B de camiseta, esto debido a que se ha comprobado que se puede reducir la linea
de produccion de 16 operadores a 15 y sin disminuir la produccién ni una reduccion
de calidad en el producto, y por supuesto sin accidentes de trabajo.
CONCLUSIONES

El método MOST de estudio de tiempos y movimientos permite establecer y validar
los métodos de trabajo y en este estudio hemos visto como una empresa puede
reducir en una linea de produccién un empleado. Se realizé un cambio de layout
como propuesta, este nuevo layout permite a los dos mdédulos que conforman una
linea de produccion que puedan compartir el operador de sobre costura y se
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comprobd que este arreglo es funcional mediante la prueba piloto. A la empresa se

le recomendd aplicar este estudio de tiempos y movimientos en las 20 lineas de

produccién con las que cuenta actualmente, para abrir nuevas lineas de produccion

con los operadores que estan disponibles para reasignacion debido a que ya estan

capacitados, dado que la inversion es relativamente baja, en el caso de la

conversion de los médulos el costo de los materiales no sobrepasa $2,000.00 por

linea de produccién y la mano de obra es absorbida por la misma empresa con el

personal del departamento de mantenimiento, asimismo el costo por

reentrenamiento seria absorbido por la empresa debido a que si cuentan con dicho

departamento.
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