CAPITULO Il

LA PROBLEMATICA

3.1 Problemética

El drea de bordado actualmente se muestra como estd en las siguientes Figuras

3.1.1y3.1.2.

Figura 3.1.1: Area de bordado Figura 3.1.2: Area de trabajo

En el almacén de esta area no existe organizacion por falta de anaqueles
suficientes ademas de que no hay un control de entradas y salidas de los hilos y

estos tampoco se encuentran clasificados.

Durante el desarrollo del estudio de este proyecto determinaremos algunas
de las herramientas y técnicas aplicables de la Ingenieria Industrial, tomando en
cuenta los problemas que afectaban la productividad y la organizacién del
almacén. Para poder comprender mejor y tener una mejor vision de la situacion se
representd en un diagrama de causa-efecto, también conocido como diagrama de

espina de pescado o diagrama Ishikawa.
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Probleméatica

De acuerdo a las problematicas presentadas en la empresa, se
desarrollaron los diagramas de Ishikawa basados en la carencia de orden en el
almacén del area de bordado (ver Figura 3.1.3) y mal flujo de los materiales en el

sistema de produccién (ver Figura 3.1.4).

Esto, con el fin de identificar las actividades que impiden que el producto
fluya mas rapido con calidad. Asi como lograr el ofrecer un mejor servicio a sus
clientes; cumpliendo sus requerimientos en el producto y trato, y poder

consolidarse como una mejor empresa y adoptar nuevos clientes.

Como empresa se debe enfocar en conocer las necesidades de sus clientes
internos y externos, ya que el cambio en sus necesidades es muy variable, por lo
que se deben desarrollar practicas que hagan de este, una oportunidad valiosa

para mejorar hacia posiciones competitivas.

En la actualidad no solo se deben desarrollar trabajadores especializados,
sino que todos los empleados necesitan tener un desempefio multifuncional con
amplias capacidades que les permitan participar e impactar en el proceso de

cambio y mejoramiento en la empresa.
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Probleméatica

DIAGRAMA CAUSA- EFECTO

MEDIO
MATERIALES AMBIENTE
Producto
terminado
Falta de espacios
No hay un registro limitados
de los hilos que
llegan hilos

No cuenta con
suficientes anaqueles
para poder acomodar
los hilos

Falta entrenamiento
al personal

Mal manejo de
producto terminado

MANO DE
OBRA

MAQUINARIA

METODOS
DE TRABAJO

Mal flujo de
Informacién

No hay botes
de basura

No hay métodos
de trabajo

Cantidad de hilos
a comprar

Cantidad de hilos
que se utilizan

MEDICIONES

Mal flujo de
materiales

CARENCIA DE
ORDEN EN
ALMACEN DEL
AREA DE
BORDADO

Figura 3.1.3: Diagrama de Ishikawa del almacén del area de bordado (Elaboracién propia).
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DIAGRAMA CAUSA- EFECTO

MATERIALES MAQUINARIA

Disminuir
desperdicio

Disminucién
de paros
Falta de inventario
de materia prima
Falta de mantenimiento
preventivo

Falta de organizacion

Pereza del de Ia plant
operador ¢ la planta
Disminucién de

ausencia del personal

Dificil localizacion
De los materiales
Y herramientas

Tiempos de ocio

MANO DE OBRA

MEDIO AMBIENTE

MEDICIONES

Tiempos altos
de preparacion

Acumulacion de
pedidos comprometidos

No hay clasificacién
de los hilos

Falta de organizacion
del almacén

Disminucién
de trabajo en
proceso

Cuellos de botella en

el deshebrado y
revisado

MEJORAR
SISTEMA DE
PRODUCCION

No hay un programa
de produccién

METODOS DE

TRABAJO

Figura 3.1.4: Diagrama de Ishikawa del sistema de produccién (Elaboracién propia).
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Problematica

3.2 Analisis del problema

En la actualidad para obtener una posicibn competitiva las empresas necesitan
orientarse hacia un cambio organizacional. Este debe estar dirigido hacia la
mejora continua en todos los niveles de la empresa, mejorando asi sus estandares

de productividad.

Algunas de las observaciones mas relevantes determinados de los
diagramas de Ishikawa, que se hicieron durante unas semanas apoyadas de los
operadores para observar los problemas en dichas areas estudiadas, se presentan

a continuacion.

Entregas tardias.

Falta de orden en planta.

Tiempo de ocio de los operarios.
Desperdicio de Material.

No hay botes de basura

Acumulacién de trabajo en proceso.
Acumulacién de pedidos comprometidos
No hay registro de hilos

Falta de espacios delimitados

vV Vv YV Vv VY ¥V V¥V VY V VY

No hay suficientes anaqueles
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Problematica

En base a las causas mencionadas antes, graficamos los datos que se
obtuvieron por medio de un censo que se realizo con los operadores del area de
interés durante una semana, para cada uno de los diagramas de causa-efecto. En
los diagramas de Pareto se muestra la frecuencia con la que se repiten cada una
de las causas (ver Figura 3.2.1 y Figura 3.2.2).

Una vez que se grafiguen las causas, podremos determinar las

herramientas que se aplicaran; tomando en cuenta el tiempo que se tiene para el

proyecto asi como el presupuesto.

Almacén del area de bordado
12+ - 100
g ] (8 o
2 87 L 60 £
S 6 o
o
D) 44 ® -40 3
ic a
2 - 20
0 T T T T O
causas & @& & &
N @ & $
6Q' Q 6\\ @0‘
© ¥ & &
&S ) )
& *oo@ o ¥
K & & S
(<’b\,‘\' %0 6Q’ AN
Q’b*{b' éo
C2 5 8 2 2
Porcentaje 41.7 25.0 16.7 16.7
% Acumulado 41.7 66.7 83.3 100.0

Figura 3.2.1: Diagrama de Pareto enfocado al almacén del area de bordado

(Elaboracién propia).
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Sistema de produccion
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Figura 3.2.2: Diagrama de Pareto enfocado al sistema de produccion

(Elaboracién propia)

Ahora que se tienen las frecuencias de las causas, se puede determinar los
problemas mas relevantes, tomando en cuenta los que tienen mayor frecuencia
del area de bordado. Para poder lograr los objetivos, se debe solucionar estos
problemas, haciendo el estudio de las herramientas que se adecuan para la

solucion de la problematica.

Otro problema, son las entregas tardias ademas de que estas son

causadas por los factores ya mencionados a lo largo de este capitulo, también se

dan porque no hay una secuencia, ni prioridades de los pedidos de los clientes.
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Para poder determinar el seguimiento que se le dara al estudio de los
problemas y de las herramientas se elabor6 un plan de actividades por medio de
un diagrama de Gantt (ver Anexo A); ahi se puede observar la duracion de las

actividades a realizar y la secuencia que estas mismas tendran.

Después de haber definido la problematica por medio de los diagramas de

Ishikawa y de las graficas de Pareto, lo siguiente serd determinar la metodologia

por la cual resolveremos estos problemas.
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