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INTRODUCCION

La importancia de la ventaja competitiva permite a las empresas tener una cadena de valor, con
mejor desempefio brindando mayor eficiencia, ya que es capaz de cumplir con los objetivos con la
minima cantidad de recursos, a través de las actividades y procesos que se siguen para la
transformacion de insumos para llegar al producto final.

La principal problemética en la mayoria de las micro pequefias y medianas empresas
(MiPymes) dedicadas a la produccion de prendas de vestir son los retrasos en las operaciones de
produccion, debido a la ineficiencia en el uso de las instalaciones, el aprovechamiento de los
recursos y la minimizacion de los costos, derivados de la no correcta distribucion en planta de
acuerdo con la infraestructura, la tecnologia usada y la administracion de operaciones.

La presente investigacion da un panorama general al lector acerca de las instalaciones y la
distribucidn actual de maquinaria y equipo de las empresas dedicadas a la produccion de prendas
de vestir en el municipio de Tepetitla de Lardizabal ubicado en el estado de Tlaxcala.

Ademas de crear el disefio de una propuesta de mejora aplicando la metodologia de
planificacion sistemética del disefio a través de un estudio de campo, en el cual se llevo la
aplicacion de instrumentos en las micro y pequefias empresas que permitieron analizar la
infraestructura actual, el tipo de produccion, el manejo de recursos y detectar deficiencias con las
que cuentan.

Finalmente se expuso a las empresas que participaron con el fin de dar a conocer la
propuesta del plan de disefio de distribucion y asi pueda ser aplicada por cada uno de los
interesados, empleando las mejoras en su empresa, considerando los diferentes aspectos que se

adecuen a su empresa y asi optar por hacer la aplicacion de este.



PROYECTO DE INVESTIGACION APLICADA

Problema de investigacion

“La industria textil no sélo ha suministrado productos esenciales para la creciente poblacién
mundial, sino que ademas ejerce una profunda influencia en el comercio internacional y la
economia de las naciones” (lvester & Neefus, 2012) y se han modificado a lo largo de la historia,
“en el mundo del trabajo se estdn generando transformaciones tecnoldgicas, econdmicas,
organizativas, espaciales, sociales, politicas y culturales, las cuales impactan en la eficiencia de la
produccion” (Piedra, 2021).

En Centro América el tema del sector de la maquila textil se expande afectando al sistema
productivo y responde a procesos de globalizacion, promoviendo el trabajo en equipo mediante
las cadenas de produccién, dando mayor flexibilidad en la fuerza de trabajo de la organizacion, se
enfoca en la reduccion de costos de produccidn, en el aumento de la produccion y la disminucion
de riesgos (Piedra, 2021).

México tiene diferentes tamafios de empresas dedicadas al corte y confeccion de prendas
de vestir, el cuél es uno de los sectores productivos donde la apertura comercial ha influido mas;
ademas de ser importante por la “generacion de empleos y la contribucién a la produccion de
diferentes productos como, por ejemplo, pantalones de mezclilla, batas, ropa de dama, ropa de
bebé, ropa casual, calcetas, bermudas, blusas, faldas, playeras, camisetas y otros articulos.
Ademas, se realizan mercancias por maquila y produccion directa, de manera que se manifiestan
necesidades en las empresas a fin de lograr una mayor calidad y estar en capacidad de competir,
naciendo la necesidad de mejorar su administracion, sus areas operativas y la calidad tanto de sus

productos y servicios como de su gestion” (Burguete, Romero, & Acle, 2019).



En el estado de Tlaxcala la industria de la confeccién en los talleres de prendas de vestir
representa una actividad econémica de gestion técnica, tecnoldgica local y regional, profundizando
“cambios en los sectores econdémicos, reorganizd la produccion nacional y revitalizo la
participacion de espacios locales a favor de cadenas trasnacionales de maquila” (Alvarado &
Delgadillo, 2020) .

En el municipio de Tepetitla de Lardizabal se encuentran cuatro localidades en las que se
caracterizan por tener talleres de corte y confeccién de diferentes tipos de prendas de vestir, los
cuales “se sustentan en un conjunto de conocimientos y experiencias, que provienen de espacios
productivos locales, y sin ser solventados por las cadenas productivas externas o globales. La
gestién técnica, tecnoldgica local y regional, en el contexto de la industria de la confeccidn,
representa la insercion laboral de un sector de la poblacién, lo cual se resalta, al empleo industrial,
a la produccion y la participacion de espacios locales al microemprendimiento familiar de
maquila” (Alvarado & Delgadillo, 2020).

Una de las principales problematicas que se han presentado en los talleres del municipio es
la optimizacion de los recursos materiales y técnicos, ya que afectan directamente la eficiencia en
el area de produccidn, impidiendo cumplir con su propia produccién y afectando la demanda actual
en la prestacion de servicios de maquila, es por ello que el uso de la metodologia de la planificacion
sistematica del disefio podrad generar ventajas competitivas en los sistemas productivos para las
diferentes areas de cada taller al emplear la combinacién efectiva de la tecnologia actual y las
herramientas, asi como un mejor uso de la capacidad neta, la utilizacion del area y de la altura,
conforme al dimensionamiento fisico de las instalaciones, disminuyendo los costos y los tiempos
por concepto de manipulacién de materiales, eficientizando el proceso de produccion, asi mismo,

se genera el beneficio al empleador y a sus trabajadores, al contar con instalaciones, sistemas



eléctricos, maquinaria y equipos adecuadas que les permiten contar con una disminucion de riesgos
de trabajo y se fomenta la seguridad industrial y la satisfaccién laboral.
Pregunta de investigacion
¢Como la implementacion de la metodologia de planificacion sistematica del disefio vuelve mas
eficiente el proceso de produccidn en una empresa maquiladora?
Hipotesis de investigacion
La implementacion de la metodologia de planificacion sistematica del disefio permite ser mas
eficiente el proceso de produccién en una empresa maquiladora.
Objetivos de la investigacion
Objetivo general
Proponer la metodologia de planificacion sistematica del disefio para mejorar la eficiencia del
proceso de produccion.
Objetivos particulares
Analizar los elementos de produccion (el talento humano, la maquinaria y los materiales) de las
maquiladoras.

Evaluar la informacion recabada del analisis de las maquiladoras para establecer
similitudes para el disefio de un plan de sistema de disefio sobre la nueva distribucion.

Disefiar un plan general de sistema de disefio y distribucion para una maquiladora para ser
propuesto y presentado a las maquiladoras.
Justificacion de la investigacion
La produccion textil inicio como una actividad artesanal propia del medio rural, pero a través del
tiempo con la perfeccion de la maquina de coser moderna la cual se le atribuye a Isaac Merritt

Singer, no sélo se impulso la industria textil moderna, sino que se inicio el sistema fabril pues los



grandes establecimientos textiles se trasladan desde las zonas industrializadas hacia nuevas zonas,
de este modo, la industria textil no s6lo suministra productos esenciales para la creciente poblacion
mundial, sino que ademas ejerce una profunda influencia en el comercio y la economia
internacional (Ivester & Neefus, 2012)

Asi como la sociedad y el sistema capitalista se han modificado a lo largo de la historia, en
el mundo del trabajo se estan generando transformaciones tecnoldgicas, econdmicas,
organizativas, espaciales, sociales, politicas y culturales, las cuales impactan y afectan a las
personas en la industria textil y de la confeccion (Piedra, 2021), siendo uno de los sectores mas
importantes dentro de la manufactura nacional en términos de empleo, unidades econémicas y
valor agregado bruto que genera, sin embargo, en estos Ultimos afios las cifras nacionales se han
visto afectadas, debido a la pérdida de competitividad ante otros paises competidores,
principalmente China (Murgueitio C. , 2015).

Para garantizar la competencia es indispensable la incorporacidén de mejoras tecnoldgicas
0 en su caso enfocarse en una reestructuracion y adecuacion espacial para el incremento de la
produccion y es importante considerar las distintas condiciones laborales, la forma en que
conforman procesos y mecanismos como: la presencia de pagos por pieza producida, pagos por
dia y el trabajo subcontratado con el trabajo a domicilio, asi como la ubicacion del taller en la
vivienda, ya que es de gran importancia el uso de los espacios locales conforme a los distintos
procesos técnicos y tecnolégicos, aprovechando las cadenas de produccion en las distintas fases
(Alonso, 2004).

La presente investigacion propone la implementacién un plan sistematico del disefio que
permita exponer un redisefio a la actual distribucién de maquinaria y equipo, teniendo como

prioridad la competitividad estrategia de procesos de produccion de corte y confeccion, sin



descuidar la calidad y potencializando la capacidad de los procesos para mayor eficiencia del
personal, del equipo y el espacio, para eficientizar el proceso de produccién de las maquiladoras
de prendas de vestir en el municipio de Tepetitla de Lardizéabal, Tlaxcala.

El énfasis del trabajo de investigacion es en el analisis del actual modelo que se tiene en el
area de produccién de los talleres y determinar el inicio y el término del proceso de corte y
confeccion de prendas de vestir, con el fin de ordenar cada uno de estos pasos y disefiar la propuesta
del plan sistematico del disefio distribucidn que permitan ayudar a los duefios en tener una correcta
adecuacion en sus instalaciones y distincion de posibles areas en su empresa, asi como la correcta
distribucion de la maquinaria, las instalaciones eléctricas, los sistemas de luz y ventilacion para
aprovechar el capital-trabajo, enfocandose en la eficiencia de la produccion aumentando la
capacidad productiva del taller y al mismo tiempo beneficiarse con la disminucién de costos en
algunas fases de la produccion contemplando la calidad y los tiempos de entrega.

Alcances y limitaciones

Alcances

Las empresas estudiadas en esta investigacion se encuentran ubicadas en el Municipio de Tepetitla
de Lardizabal en el Estado de Tlaxcala (Figura 1);

La propuesta general de la metodologia de planeacion sistemética de disefio del presente
trabajo de investigacion ha sido enfocada en empresas dedicadas al corte y confeccion de prendas
de vestir.

Se considero a los duefios de cada maquiladora y al talento humano que labora en ellas,
para la elaboracion de la propuesta sistematica de distribucion.

La propuesta sistematica de distribucion es aplicable para cualquier maquiladora dedicada

a la produccion de prendas de vestir.



Figura 1

Mapa del municipio de Tepetitla de Lardizabal

Limitaciones

Es una investigacion de tipo cuantitativo de estudio transversal realizada durante el periodo que
comprende la duracion de la Maestria en Gestion de Pequefias y Medianas Empresa que es agosto
de 2022 a agosto 2024.

Se tuvo poca disposicion al acceso de la informacion en las empresas dedicadas al corte y
confeccion de prendas de vestir del municipio de Tepetitla de Lardizabal.

El estudio se aplico a las empresas quienes mostraron disposicion para ser participes en la
investigacion.

La propuesta elaborada aplicando la metodologia de planificacion sistemética del disefio
explica las caracteristicas generales para una distribucién en planta, por lo cual debe adaptarse a

las necesidades de la maquiladora.



CAPITULO 1. MARCO CONTEXTUAL

El presente capitulo analiza de manera breve y concisa la evolucion histérica y el contexto actual
de la industria textil desde la perspectiva internacional hasta el analisis de caso en el municipio de
Tepetitla de Lardizabal del estado de Tlaxcala en México, identificando las principales tendencias
y los factores que han impulsado su desarrollo, las practicas en términos de eficiencia productiva,
explorando su particularidades y desafios, a través de un analisis breve de los factores internos y
externos que han influido en el desarrollo de este sector, se busca identificar las oportunidades y
los retos que enfrenta en la actualidad.
1.1 Antecedentes del sector textil
“La industria textil proviene del latin texere que significa tejer” (lvester & Neefus, 2012),
“actualmente esté dividida en dos subsectores, siendo el primero la industria de materias primas
como las fibras naturales (algodon, lana, ceda, etc.) y las fibras sintéticas (rayon, poliéster, nylon,
etc.); el segundo es el sector de corte y confeccién” (Lopez & Pedro, 2016).

“Si bien la industria textil ha evolucionado con el fin de adaptarse ante nuevas necesidades
de mejoras de la produccion ante la alta competencia existente en el mercado” (Gonzéles, 2018),
es importante sefialar que “la innovacion tecnoldgica surge entre la revolucién industrial y la
primera y segunda guerra mundial con la creacién de maquinaria de punta que permitia nuevas
técnicas de fabricacion que incrementaron la productividad” (Lopez & Pedro, 2016).

En un principio las prendas de vestir eran cosidas a mano, pero con el paso del tiempo en
1755 Charles Fredrick inventa la primera maquina de coser la cual tenia una aguja con dos puntas
y un ojal al extremo. En 1833 Walter Hunt inventa la primera maquina de punta cerrada, la cual
no pudo patentar y en 1846 Elias Howe patenta la primera maquina de coser que contaba con las

mismas caracteristicas que la de Hunt, sin embargo, en 1851 Issac Merritt Singer se baso el disefio



de Howe e introdujo la primera maquina que podia coser 900 puntadas por minuto, en 1852 le
desarrollo mejoras como la tensién del hilo y en 1889 se produce la primera maquina de coser
eléctrica gue contaba con un motor (Lucas, 2017).

Debido al incremento poblacional, la ampliacion de mercados, la innovacion tecnoldgica
y después de la invencion de la maquina de coser, la industria de la confeccion de prendas de vestir
se impulsa a través de fabricas creando nuevos empleos con malas condiciones de trabajo y pasa
de ser de manera artesanal a mecanizada, aumentando la produccion (Escudero, 2009).

1.2 El sector textil a nivel internacional

La industria de la confeccion compite en los mercados mundiales a través de empresas lideres que
tienen la capacidad de generar estrategias para competir a nivel internacional o en su caso ser
proveedores de abastecimiento de comercializadoras de prendas de vestir con marca propia
ofreciendo productos de bajo costo y con creatividad e innovacion (Medina, 2016).

En América latina la industria textil se ha convertido en una de las principales generadoras
de empleo al tener mercados potenciales de crecimiento, mientras que América del sur cuenta con
paises como Per( siendo el mayor exportador de prendas de vestir y Brasil al contar con fibras
naturales y artificiales. Sin embargo, Latinoamerica se enfrenta a diferentes factores como la
innovacidn tecnoldgica, las tendencias de moda y el uso de materiales en los disefios las prendas
(Gonzélez, 2021).

Uno de los paises con mayor logro de atraccion en proyectos de inversion en la industria
textil es Colombia (Gonzélez, 2021), a pesar de ser un importador de materias primas que afecta
directamente al costo y le disminuye la capacidad competitiva con otros paises que las poseen

como recurso natural (Medina, 2016).
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1.3 El sector textil en México

México poseia riqueza incomparable en manufactura tradicional siendo uno de los paises con
industrializacion moderna, a pesar de que no contaba con los avances cientificos para la produccion
en linea, represento un 32% menos que Estado Unidos de América y un poco mas de la mitad que
Gran Bretafia (Murgueitio C. , 2015).

La industria textil en México ha tenido diferentes cambios, como el auge en la década de
1930 en la que se fortaleci6 el mercado interno gracias al nivel de ingresos de la poblacion; durante
la segunda guerra mundial la industria textil se favorece al no tener competidores internos, sin
embargo, al concluir la guerra se comienza a tener competencia con otros paises en el mercado
internacional, afectando el salario de los trabajadores e impactando a México, asi mismo con el
paso de los afios existieron otros aspectos importantes como la falta de modernizacidn de la planta
productiva, los aranceles, los permisos legales, la baja productividad, el tamafio de las plantas, la
produccion de fibras quimicas, establecimientos de empresas extranjeras, el cierre de fabricas y
los altos costos de produccion (Vera & Vera, 2013).

En la actualidad México ha tenido un déficit comercial y es superado por otros paises en
términos de exportaciones, estas representan un 76.4% en prendas confeccionadas y 23.6% a
productos textiles contra el 60% a productos textiles importados y el 40% de prendas
confeccionadas (Najera, 2015) y considerando la industria del vestido es importante incorporar
mejoras de tecnologia en el ramo textil, lo que puede ser traducido en el aumento de la produccién
y disminucidn de costos, asi mismo es importante no depender de otros paises y asegurar la fuerza
de trabajo e incrementar la produccion de materias primas nacionales, asi como contar con el

capital y la maquinaria (Murgueitio C. , 2015).
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1.4 El sector textil en Tlaxcala

El estado de Tlaxcala se encuentra en el centro de los Estados Unidos Mexicanos, el cual colinda
al noreste con Hidalgo, al norte y sur con Puebla y al oeste con el Estado de México, dentro de las
principales actividades econdmicas (Figura 2) se encuentran el comercio (14.0%), construccion
(5.5%), servicios inmobiliarios y alquiler de bienes muebles e intangibles (17.1%), transporte y
almacenamiento (6.9%) y el resto son otros sectores como autopartes, textil y confeccién, turismo
y agroindustria (S.E., 2016).

Figura 2

Principales actividades en Tlaxcala

5.30%

5.50%
51.20%
17.10%

6.90%

m Gobierno = Comercio = Construccién = Inmobiliarias = Transporte y almacenamiento = Otras Actividades

Fuente: Elaboracion propia en base a las principales actividades econémicas del estado de
Tlaxcala (S.E., 2016).

En el caso de la industria textil y de confeccion existe la mayor presencia de
industrializacion en el suroeste de Tlaxcala entre los que destacan el municipio de Tepetitla de
Lardizébal, Ixtacuixtla de Mariano Matamoros y Nativitas (Vallejo, 2016). De acuerdo con los

indicadores del Informe Doing Business en México de 2016 Tlaxcala ocupa el 6° lugar para hacer
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la apertura de un negocio, lo que muestra que hay un nivel alto de competitividad, con el fin de
atraer inversionistas e impulsar el sector de la industria del vestido (Business, 2016).

La aportacion de Tlaxcala en la industria textil y de la confeccion del pais es del 5.1%
aportando el 3.2% del Producto Interno Bruto (PIB) de las industrias manufactureras, ocupando la
décima posicion entre las actividades manufacturas (INEGI, 2020).

1.5 El sector textil en Tepetitla de Lardizabal

Tepetitla de Lardizabal es un municipio semirrural localizado en el Estado de Tlaxcala, que colinda
al norte y sur con el estado de Puebla, al este con el municipio de Ixtacuixtla de Mariano
Matamoros y al sur con el municipio de Nativitas (INEGI, 2022).

Entre las diversas actividades econdmicas que se encuentran en sus localidades son la
agricultura, el comercio, los servicios de gasolinera, el hoteleria, servicios de comida y bebidas,
los talleres de maquila de costura de diferentes prendas y las lavanderias industriales (INEGI,
2022).

Una de las actividades con mayor indole son los talleres dedicados al corte y confeccion
de prendas de vestir, en su mayoria son negocios familiares y operan de manera informal, a pesar
de ello son la fuente principal de ingresos de cada localidad. De acuerdo con la investigacién de
(Alvarado y Delgadillo, 2020) se identificaron categorias como la subcontratacion de maquila, el
tefiido, el planchado y el bordado.

De acuerdo con los datos del Directorio Estadistico Nacional de Unidades Econdmicas
(DENUE) en el municipio de Tepetitla de Lardizabal, existen cincuenta y ocho establecimientos
economicos dedicados a la confeccidn en serie de otra ropa exterior de materiales textiles entre

ellos se realiza la confeccion de uniformes, bolsa para pantalon, elaboracion de pantalon de
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mezclilla, pijamas, servicios de maquila, talleres de costura, maquila de ojal, aplicacion de potasio,

lavanderia industrial, bordadoras, entre otro tipo de confeccién de ropa (DENUE, 2024).
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CAPITULO 2. MARCO TEORICO
Este capitulo se enfoca en el fundamento tedrico de las variables de estudio, iniciando por la
metodologia planificacion sistematica del disefio haciendo referencia a la distribucién en planta la
cual busca optimizar la disposicion de los recursos en un espacio productivo, a lo largo de este
capitulo, analizaremos los conceptos clave y tipos de distribucion en planta asi particularizando en
la metodologia del autor Richard Muther, quien destacé la importancia de considerar factores como
el flujo de materiales, la relaciéon de departamentos y la distribucion. Ademas de enfocarse en los
conceptos de la produccion, analizando los diferentes sistemas de produccion, tipos de procesos y
la importancia de la calidad en todos los aspectos de la produccion.
2.1 Antecedentes de la distribucion en planta
Muther (1970) en su libro “Distribucion en Planta” menciona la importancia que esta ha tenido
desde la historia industrial, ya que la creacion de nuevos productos en diversas cantidades y con
diferente calidad, en cada una de las diferentes industrias dieron un papel de gran importancia de
que una distribucion instalada hacia mas efectiva la produccion.

A lo largo del tiempo muchos autores se enfocaron en diversos factores que fueron
evolucionando en técnicas, procedimientos y principios que permitieron resolver diferentes
problemas en la produccién. Frederick W. Taylor fue uno de los autores que estudio la aplicacion
de técnicas y procedimientos de la administracion en la industria durante la segunda Revolucién
industrial, puesto que da inicio la produccion masiva en la actividad industrial, llevando a las
empresas estadounidenses a la experimentacion de los principios de administracion y al andlisis
de los problemas comunes en las organizaciones dando como resultado el desarrollo del
pensamiento organizacional, con el fin de tener mayor control del trabajo, siendo uno de los

principales problemas en la produccién industrial de principios de siglo XX, es por ello que Taylor
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incorpora el crondmetro permitiéndole analizar los movimientos, separa la ejecucién del disefio en
el proceso de produccion mediante la racionalizacidn de las operaciones en las fabricas y establece
una politica salarial considerando la actitud disciplinaria del obrero, asimismo crea un
departamento pensante buscando el mejoramiento continuo para la administracion de empresas
(Barba, 2010).

Otros autores importantes de la administracion cientifica fueron Lillian Moller y Frank
Gilbreth pioneros en el estudio de la ergonomia; sus principales aportaciones fueron los estudios
que se enfocaron en el uso de técnicas de filmacion y cronometraje para aprender los movimientos
de trabajo, eliminar los que no fueran necesarios y hacerlos eficientes, también desarrollaron un
esquema de proceso (Diagramas de flujo) para identificar las actividades completas y asi
considerar a los trabajadores al buscar posiciones adecuadas del cuerpo humano para realizar cada
una de las actividades, desarrollando los “Therbligs” que son los 17 elementos béasicos del
movimiento humano, desarrollando asi la ingenieria humana que consiste en cobmo se armoniza el
aspecto fisico con las maquinas y el area de produccion (BBC News Mundo, 2019).

Aunado a lo anterior autores como Henrry L. Gantt quien desarrollo un enfoque
humanistico creando el sistema de salarios de bonificacion por tareas y desarrollando una grafica
de balance diario (Grafica de Gantt), la cual sigue vigente hasta la fecha y permite llevar el control
de actividades y tiempos en base a la produccidn, dicha gréafica nos permite identificar las tareas
necesarias para la gestion de un proyecto y ademas sentd la base para graficar la ruta critica (CPM)
y la técnica para revision y evaluacion de programas (PERT), con la finalidad de planificar,
administrar y controlar (Adam, y otros, 2013).

Henry Ford fue un empresario estadounidense quien fabrico el primer modelo

automovilistico de Ford, se basé en el modelo de Taylor enfocandose en la disminucion de los
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tiempos de produccién mediante el uso eficiente de maquinaria y materias primas, reduccion de
inventarios en el proceso, aumento de la productividad por medio de la especializacion de la mano
de obra, el aumento del salario y la mecanizacion del trabajo a través de las cadenas de produccion
(Quiroz, 2010).
2.2 Distribucion en planta
La distribuciéon en planta es la organizacion de los activos de una empresa en base a las
instalaciones para la distribucién de espacios tomando en cuenta los productos y servicios que se
ofertan al mercado y considerando el proceso de produccion (Mejia, Wilches, & Montenegro,
2011).
2.2.1 Planificacion sistematica del disefio (SLP)
La metodologia conocida como Planificacion sistematica del disefio o Systematic Layout Planning
(SLP) por sus siglas en inglés, fue desarrollada por el Aleman Richard Muther y publicado en
1968 como un procedimiento sistematico multicriterio e igualmente aplicable a distribuciones
completamente nuevas como a distribuciones de plantas ya existentes (Muther, 1970) y ha sido la
mas aceptada y la mas comdnmente utilizada para la resolucién de problemas de distribucion en
planta a partir de criterios cualitativos.

Segun (Muther, 1970) las ventajas que se tienen al contar con una buena distribucion en

planta se traducen en reduccion de costos de fabricacién, dando como resultado:

1. Reduccién de riesgo para la salud y aumento de seguridad para los trabajadores
2. Elevacién de la moral y la satisfaccion del obrero

3. Incremento de la produccion

4. Disminucion de retrasos en la produccion

5. Ahorro de area ocupada (produccion, almacenamiento y servicio)
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6. Reduccion del manejo de materiales

7. Mayor utilizacion de la maquinaria

8. Reduccion de material en el proceso

9. Acortamiento del tiempo en la fabricacién

10.  Reduccion de trabajo administrativo

11.  Supervisién mas facil

12.  Disminucion de la congestion y confusion

13.  Disminucion del riesgo para el material y su calidad

14.  Mayor facilidad de ajuste a cambios de condiciones

Es importante mencionar que esta metodologia se compone por tres etapas (analisis,
busqueda y solucién); En la primera etapa se realiza el estudio de las instalaciones, en la segunda
etapa, se elabora el diagrama de cada area, con los requerimientos técnicos necesarios y, por
ultimo, se evaltan cada una de las posibles propuestas y se define la solucion final (Mejia, Wilches,
& Montenegro, 2011).
2.2.2 Problema de asignacion cuadrética (QAP)
Koopsman y Beckman en 1957 introducen el método Problema de asignacion cuadratica o QAP
(Quadratic Assignment Problem), por sus siglas en inglés, el cual permite formular la distribucion
de planta considerando las ubicaciones, los departamentos requeridos, los espacios y tamafios de
las instalaciones, asi mismo tiene como objetivo minimizar los costos de flujo o de manejo de
materiales en un proceso productivo, busca ubicar aquellas actividades o departamentos con mayor

flujo en ubicaciones mas cercanas (Gomez, 2012).
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El método QAP puede aplicarse en un proyecto de distribucion de planta en el cual no
existan restricciones al intercambiar departamentos ni los espacios que ocupan, asi mismo,
considera criterios de optimizacion como son:

Obtencion de datos sencilla.

Indicador significativo.

Trabajable en plantas grandes.

Posibilidad de obtencion de buenas soluciones.

Basado en flujos de proceso.

Resolucién rapida.

Planeacidn de una distribucion fija.

Precision alta en la medicién resultados.

Alta aplicabilidad.

El método QAP asigna las instalaciones de forma 6ptima en las plantas, departamentos o
estaciones de maquinas, para disminuir los costos, la manipulacion de materiales, el
desplazamiento y asi agilizar el flujo de trabajo (Chiang & Chiang, 2018).

2.2.3 Técnica computarizada de asignacion relativa de instalaciones (CRAFT)

Armour y Buffa son los creadores del modelo Técnica Computarizada de Asignacion Relativa de
Instalaciones 6 Computerized Relative Allocation of Facilities Technique (CRAFT), el cual fue
presentado en 1963, el cual consiste en determinar los costos de las instalaciones, de cada una de
las areas y evaluar las posibles ubicaciones en cada area o en cada departamento, considerando la
opcién con menor costo; este procedimiento se repite hasta cuando no existe una combinacion de
ubicaciones que resulte de menor costo que la actual y se puede manejar solo cuarenta instalaciones

y funciona mejor cuando las areas de las instalaciones son de areas disimiles (L.R., 1983).
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El método CRAFT es uno de los métodos que existen para realizar la asignacion de areas
y distribuir de manera 6ptima las empresas y son utilizados como comparacion a la metodologia
SLP, permite la disminucion del costo en el manejo de materiales provenientes de los patrones de
distribucion establecidas, buscando asignar (n) instalaciones en (p) localizaciones, reduciendo el
flujo entre departamentos (Paredes, Pelaez, Vhud, Payan, & Alaracén , 2016).
2.2.4 Programa de disefio de la distribucion automatizado (ALDEP)
El método de Disefio de Distribucion Automatizado 6 Automated Layout Desing Program
(ALDEP), se desarroll6 por Seehof y Evans en 1967, es un programa pionero asistido por
computador que usa una matriz de cddigos y letras para facilitar la evaluacion y el manejo
problemas de distribucion a través de criterios cualitativos, como la dimension de los edificios,
ubicaciones para departamentos, pasillos, escaleras, etc., para asi ubicar cada uno de los
departamentos, sin embargo, una de las limitaciones que tiene es utilizar la aleatorizacion y la
capacidad para poder distribuir hasta 63 areas dentro de una distribucion en planta (Guerrero,
2022).
2.3 Planificacion sistematica del disefio de Richard Muther
“La Distribucion en Planta implica la ordenacion fisica en la que se incluye los espacios necesarios
para el movimiento del material, almacenamiento, trabajadores indirectos y todas las otras
actividades o servicios, en base a la disposicién fisica ya existente o una proyectada” (Muther,
1970) y es importante considerar que para que las empresas lleven a cabo la distribucion en planta,
estas deben considerar ciertos aspectos como son:

Las instalaciones;

Las areas de trabajo;

La maquinaria;
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El mobiliario;

Las herramientas;

El o los productos que se realizan;

Los servicios adicionales que se ofertan;

El proceso de produccién.

Es importante conocer cada uno de los puntos antes mencionados con el fin de contar con
un inventario de todo lo disponible en una empresa, esto servira como punto de partida para iniciar
la estructuracién o reestructuracion segun sea el caso, basandose en los objetivos de la empresa
acorde a las actividades empresariales a las que se dedica, ademas de considerar cada uno de los
procesos que se requieren para realizar el producto y/o servicio.

2.3.1 Principios de la distribucion en planta

Crear una correcta distribucion en planta genera una mayor ventaja competitiva en temas
de reduccion de costos a través de la disminucién de desperdicio ya que al mejorar las areas de
trabajo se tienen mejores condiciones laborales, asi mismo facilita el mantenimiento de la
maquinaria y equipo, permitiendo mejorar la destreza del talento humano en su trabajo y asi ellos
pueden obtener mayores incentivos.

(Muther, 1970) expreso en su libro que “no se puede cambiar una instalacion o distribucion
por otra, sin sufrir una perdida, a menos que se haya amortizado ya la inversién”, para ello
desarrollo los siguientes seis principios de distribucién en planta (Reyes, 2021):

Principio de la integracion de conjunto: Integra en una unidad el proceso de produccion,
abarcando desde el personal operativo, la maquinaria y equipo, las instalaciones de la empresa, los

puestos de trabajo, la seguridad industrial y la ergonomia.
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Principio de la minima distancia recorrida: Una mejor distribucion permite que el
proceso de produccion recorra distancias cortas considerando las diversas operaciones y
colocandolas en el orden sucesivo inmediato adyacente, fomentando la especializacion en el
trabajo y en el uso de la maquinaria para una produccién eficiente.

Principio de la circulacién o flujo de materiales: Es importante considerar los materiales
respecto a cada proceso sin existir movimientos retroactivos o transversales tratando de minimizar
la congestion de esto, por lo que una mejor distribucién ordena las areas de trabajo conforme al
proceso de produccién para crear el producto final.

Principio del espacio cubico: En la distribucion se debe considerar los diversos espacios
ocupados por cada una de las areas, la maquinaria, el equipo, las herramientas, los materiales y asi
utilizar de un modo efectivo todo el espacio disponible, tanto en vertical como en horizontal.

Principio de la satisfaccion y de la seguridad: Para el talento humano una efectiva
distribucion hace que exista mayor satisfaccion, seguridad y disminucion de riesgos, asi mismo
permite que en el area de produccion los materiales y la maquinaria se encuentre en estricto orden,
con areas de trabajo limpias y un mayor control interno.

Principio de la flexibilidad: Contar con una distribucion ajustada o reordenada evita
inconvenientes y altos costos, por lo cual debe considerarse la adaptacion al cambio en diversos
factores como el disefio del producto, en el proceso de produccion, en la maquinaria y equipo, ya
que de no hacerlo se pueden perder posibles clientes por no readaptar el area produccion.

2.3.2 Elementos de la produccién para la distribucion
Es importante conocer el termino de produccion ya que es el punto de partida para crear un plan
de distribucidn, por tanto, este “es el proceso de transformacién de la materia prima que consiste

en el conjunto de actividades que se realizan para proporcionar productos o servicios” (Krajewski,
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Ritzman, & Malho, 2008), para ello se consideran tres elementos importantes que es el talento

humano, la maquinaria y los materiales y (Muther, 1970) sefiala siete modos de relacionarlos:

1.

Movimiento de material. EI material se mueve de un area a otra conforme al proceso
de produccion y a cada una de las operaciones.

Movimiento del hombre. El talento humano se divide conforme a cada area y al
trabajo especializado considerando el equipo y la maquinaria.

Movimiento de maquinaria. Cada personal operativo trabaja con diversas
herramientas, equipos y maquinas dentro de cada area y estas se colocan conforme la
produccion.

Movimiento de material y de hombres. El talento humano realiza sus actividades
conforme a las operaciones en cada area de trabajo y de acuerdo con la maquinaria de
esta.

Movimiento de material y de maquinaria. Los materiales, el equipo, la maquinaria
0 herramientas van hacia el talento humano quienes realizan cada una de las
operaciones.

Movimiento de hombres y de maquinaria. El personal de trabajo se mueve con las
herramientas y equipo generalmente alrededor de un proceso de produccién.
Movimiento de materiales, hombres y maquinaria. Generalmente es demasiado caro

e innecesario el moverlos a los tres.

2.3.3 Tipos de distribucién

Es importante considerar el tipo de produccion de la empresa y sus elementos puesto que de ello

depende el tipo de distribucion que se utilizara conforme a los siguientes (Fernandez & de la

Fuente, 2005):
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1. Distribucién de posicion fija: La produccién se hace en una misma area, debido a que
este tipo distribucion se usa cuando el producto es demasiado grande para moverlo en
diferentes areas, por tanto, el material o el componente permanecen en lugar fijo y las
herramientas, equipo, maquinaria, talento humano y otras piezas de material concurren
con el producto final.

2. Distribucion basada en el proceso: Cada una de las operaciones del proceso de
produccion se divide en diferentes areas y considera las operaciones similares, tomando
en cuenta la maquinaria, el equipo y las herramientas de acuerdo con el proceso o
funcién que se lleven a cabo.

3. Distribucion basada en cadena, linea o en el producto: Esta distribucion es utilizada
cuando el producto se realiza en un area en la que el material se encuentra en
movimiento de una estacion de trabajo a otra durante el proceso de produccion, es decir,
que la maquinaria y equipo usado al elaborar un producto conforme a cada etapa, sigue
un orden en base a la secuencia de las operaciones.

2.3.4 Factores para la distribucion en planta
Para realizar una correcta distribucion en planta deben considerarse varios factores los cuales estan
relacionados de forma directa o indirectamente conforme al proceso de produccion de la empresa,
cada uno de estos se basa en caracteristicas y consideraciones sin exclusion alguna ya que influyen
directamente sobre la distribucién, dichos factores se dividen en ocho grupos (Ortiz & Zufiiga,
2022):

1. Factor Material: Es uno de los factores mas importantes ya que se incluye la materia

prima directa utilizada para la produccion, asi como la materia prima consumida en el
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proceso productivo, considerando también los productos en proceso, el producto
terminado, mermas, herramientas y materiales.

Es importante considerar las caracteristicas como el tamafio, la forma, el volumen, el peso,
las condiciones en las que se encuentre, los cuidados y precauciones que se deben de tomar en
cuenta, asi como la cantidad y la variedad de materiales, componentes y la secuencia de
operaciones.

2. Factor Maquinaria: Los elementos mas importantes que incluye este factor es la
maquinaria y equipo de produccion, también se consideran los trogqueles, moldes,
matrices y herramental ya sean manuales o eléctricos, asi como todo

Para este factor es importante considerar el método de produccion ya que de aqui se parte
para la determinacion de la maquinaria y equipo que se requieren para el proceso de produccion,
tomando en cuenta aspectos como el tipo, la capacidad de produccion y tiempos de operacién de
estas, para lograr hacer eficiente las operaciones mediante el equilibrio del proceso de fabricacion

También es necesario conocer los espacios, formas, alturas, el largo y ancho, corto y
compacto, circular o rectangular, ya que estos afectan de forma directa la estructura de la
distribucion que se plantea realizar conforme a las instalaciones de la empresa, sin olvidar el peso
de las mismas debido a que la clase de equipo 0 maquinaria de ciertas caracteristicas de piso y
soporte y también requiere contemplar ciertos aspectos especiales.

3. Factor Hombre: Actualmente llamado Talento Humano es considerado en la
distribuciéon un factor muy importante siendo considerado para la disminucién de
costos, al poderle trasladar, dividir o repartir su trabajo, mediante la capacitacion para
el uso de la maquinariay equipo, conforme a la mano de obra, las actividades auxiliares,

y la especializacion.
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Las consideraciones importantes para este factor principalmente es brindar seguridad al
empleado enfocandose en condiciones de las instalaciones como la luz, la ventilacion, la
calefaccion, calor, ruido, vibracion, los cuales estan relacionados con el factor edificio.

Hay algunos aspectos adicionales que se deben contemplar en este factor como el tipo de
distribucion que tiene la empresa, ya que depende de ello el personal requerido a través de la
valoracion y calificacion de los puestos de trabajo definiendo el oficio, la categoria, la habilidad y
especializacién por el tipo de proceso, operacion y producto que debe desarrollar el operador,
ademas de que de eso dependera el salario que percibira por la prestacion del servicio subordinado.

4. Factor Movimiento: Este factor se enfoca en los elementos de la produccion, pero
principalmente en el método de manejo materiales la cual esta directamente relacionado
con la distribucion asegurando el traslado corto enfocandose en el producto terminado
a través de controles de operacion.

Es importante establecer un modelo de circulacion de procesos que permita ordenar el
equipo de tal manera de que empiece una operacion al termino de otra, haciendo factible el material
para cada operador, permitiendo la carga y descarga de cada operacion para su traslado, por eso el
espacio establecido en las instalaciones son fundamentales en cada area o departamento.

5. Factor Espera: El producto final depende del flujo de material, iniciando desde la
compra por mayoreo de la materia prima, la produccion que se tiene en proceso y los
productos terminados disponibles para la venta o entrega, mejorando la atencion de
servicio al cliente, la disminucidn costos a través de lotes mas econémicos, mejorando
el uso de la maquinaria y la mano de obra, segun el &rea de produccion y almacén.

Para este factor es importante contar con areas especificas y espacio de almacenaje de

materiales considerando el proceso de produccion, la maquinaria y el factor humano, asi como los
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costos incurridos conforme a la cantidad que serd resguardada, a través de un método de
almacenaje considerando las dimensiones de las areas del espacio de almacenamiento para
clasificar los materiales por tamafio para horrar espacio y disminuir el uso de equipo de traslado.

6. Factor Servicio: La distribucion en base a este factor se enfoca principalmente en las
actividades, elementos y personal, orientado a la seguridad industrial, el control de
calidad, la produccién, las mermas y al mantenimiento de la maquinaria.

Cabe destacar que el factor servicio enfocado al talento humano incluye el uso de las
instalaciones para el personal como el acceso a la empresa, estacionamiento, sanitarios, area de
comedor, equipo de primeros auxilios, areas de trabajo establecidas, equipos de limpieza, entre
otros mas.

Enfocando este factor a los materiales cae de manera directa en la calidad y este depende
mucho del producto que se realiza, tomando en cuenta el peso, volumen, cantidad y el costo que
conlleva la distribucion de este a través de cada area para una correcta supervision en base al
circuito de flujo de material.

Relativo a la maquinaria este factor da prioridad a contar en la distribucion con un area de
mantenimiento que permita dar servicio, reparar o remplazar maquinaria o equipo, asi como crear
la distribucion de lineas de servicios estableciendo diversas necesidades.

7. Factor Edificio: La importancia de este factor para la distribucion es considerar ciertas
caracteristicas en la infraestructura de las instalaciones que son importantes antes de
iniciar operaciones o en el caso de realizar una reestructuracion, no se deben olvidar de
los tres elementos de la produccién, el tipo de distribucién y tomar en cuenta los

principios de distribucion.
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Los elementos a considerar al realizar un plan de distribucién son el tipo de edificio a
construir o en su caso las instalaciones existentes en la que se debe definir la forma y el espacio
disponible, el o los tipos de piso, las paredes, columnas, techos, ventanas, puertas, escaleras, zonas
de acceso, patios, jardines, instalaciones eléctricas, ventilacion, entradas de luz, rutas de
evacuacion y puntos de encuentro, siempre tomando en cuenta que el edificio es caracter
permanente el cual debe ser adaptable al cambio, por tanto es recomendable que la construccion
sea cuadrada o rectangular, sin obstruccion, ni divisiones de paredes tomando de base el producto
0 servicio que ofrece una empresa.

8. Factor Cambio: Considerando los factores anteriores se puede concretar que se debe
tener identificado los elementos basicos de la produccidn ya que afectan directamente
al proceso de produccion y por tanto las condiciones de trabajo estan en constante
cambio y esto afectan directamente a la distribucion.

En este factor es importante contar con un plan de distribucion con amplia flexibilidad y
facil adaptacion a los cambios externos e internos para no afectar las operaciones y asi a través de
etapas se pueda efectuar la distribucion y pensar en una futura expansion.

2.4 Produccion

La produccion es la “accion de producir, fabricar, crear, elaborar o confeccionar” (Real Academia
Espafiola, 2024), es el “proceso de transformacion de la materia prima en bienes y servicios,
dandole valor agregado por efecto de una transformacion” (Heizer & Render, 1996).

2.4.1 Sistemas de produccion

Un sistema es el conjunto de elementos que se relacionan entre si para cumplir cierta cantidad de
actividades, tareas, metas y objetivos, en el caso de un sistema de produccién, este facilita una

estructura en la que se indica cada una de las etapas del proceso de produccion, estableciendo
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reglas y mecanismos para acceder a la informacion y optimizar los recursos y se debe formular un
objetivo y elegir un producto, el cual requiere de un procedimiento especifico considerando al ente
econdémico como unidad, es decir, el disefio de las instalaciones de una empresa, los recursos
materiales, técnicos, financieros y humanos. Existen diversas formas de clasificar los sistemas de
produccion como son (Da Gama & Gomez, 2012):

Tabla 1

Clasificacion de sistemas de produccion

Sistemas Subsistema Clasificacion
Sector primario Actividad agricola, ganadera y pesca.
Sistema
Sector secundario Empresas dedicadas a la transformacion.
economico
Sector terciario Se enfoca en las empresas dedicadas a los servicios.

Alta especializacion conforme a requerimientos del
Procesos por proyecto cliente.
Procesos por lote, tareas y
ordenes Se ajusta a él volumen, variedad y cantidad.

Tipos de Procesos continuos, linea o Representa la produccion estandarizada de alto

proceso producto volumen y estandarizados.
Financieros Manejo de recursos voluntarios.
Tipo de
servicio De salud Relacionados con el bienestar fisico y mental.

Ejercer la docencia enfocadas al crecimiento de

Educativos conocimiento.
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Turismo Enfocadas en brindar servicios.

Fuente: Elaboracion propia del apunte electrénico Operaciones (Da Gama & Gomez,
2012)

El disefio de un sistema de produccion puede lograr la mejora continua en los procesos,
obteniendo la reduccion de costos a través de la minimizacion de tiempos y hacer eficiente el
trabajo operativo con el aumento del rendimiento y el desempefio de la maquinaria y equipo, en
sentido de la produccién es importante considerar como caracteristica principal la flexibilidad, ya
que permite mayor éxito en la productividad, la competitividad y eficiencia en las empresas (Adam
& Ronald, 2008).

2.4.2 Administracion de la produccion
“Laadministracion de operaciones es el conjunto de actividades que crean valor en forma de bienes
y servicios al transformar los insumos en productos terminados” (Render & Heizer, 2009).

La creacion de valor en el area de produccién como principal objetivo contribuye a las
empresas en la satisfaccion de la demanda del mercado produciendo cierta cantidad de productos,
con de calidad, tiempo y costos necesarios, es por ello que se requieren sistemas definidos para
poder llevar a cabo las actividades empresariales considerando el volumen, la matriz de
crecimiento, programas y control de operaciones sobre compra de materias primas, materiales y
su almacenamiento, sin olvidar el equipo, maquinaria y la ubicacién de las instalaciones, asi como
el tamafio, la distribucién de planta, el disefio del producto y el proceso de produccion (Chase,
Jacobs, & Aquilano, 2006).

La administracién de operaciones puede contar con diversos departamentos como el de
produccion, control de calidad, logistica, almacén entre otros mas los cuales tienen relacién directa

con otras areas funcionales que de acuerdo con el tamafio de la empresa y que son necesarias para



30

realizar las actividades para contribuir en el cumplimiento de la produccion, a continuacion, se
mencionan las mas importantes (América & Rodriguez, 2012):

Mercadotecnia: Para producir cierta cantidad de productos o servicios es importante
estudiar al mercado objetivo y asi poder determinar el disefio estructural y los requerimientos
necesarios.

Finanzas: Su principal funcion es la asignacion de recursos y el control de los presupuestos
para indicar que materias primas y materiales son necesarios para la produccion, y la forma en que
se deben acondicionar las instalaciones fisicas, la maquinaria requerida o en su caso el
mantenimiento de esta.

Recursos humanos: Uno de los recursos mas importantes en la empresa es el talento
humano ya que es la principal area funcional por el cumplimiento de objetivos y el cumplimiento
necesario de la operatividad del proceso de produccion.

2.4.3 Tipos de procesos

En este punto es importante definir que el proceso de produccién interrelaciona actividades
orientadas a la transformacion de materias primas y materiales para convertirlas en bienes o
servicios con valor agregado, y es por lo que existen diversos tipos de procesos (América &
Rodriguez, 2012):

Proceso anidado: Este puede subdividirse en uno o varios subprocesos y dentro de cada
proceso existen otros procesos.

Procesos de servicio: Se basan en el de contacto que se tenga con el cliente y puede ser de
forma directa o indirecta.

Procesos de manufactura: Se realizan procesos de produccion o transformacion de

materias primas en conjunto de insumos para obtener un nuevo producto.
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Proceso sustantivo o central: Los procesos analizados se derivan de la mision de la
empresa y en lo que se enfoca para ofrecer a sus consumidores.

Proceso complementario o de apoyo: Para el area de produccion este tipo de procesos
permiten a la empresa cumplir con los objetivos de tiempo, calidad, costo, eficiencia y
productividad.

Cadena de valor: Contribuye al proceso de produccion y al proceso de prestacion de
servicio a través de la adquisicion de valor para el cliente por el grado de utilidad, conforme va de
un proceso a otro al producir un bien o servicio.

2.5 Calidad en la produccion
La calidad no se puede definir en un concepto como tal, debido a que cada producto tiene
caracteristicas inherentes que satisfacen necesidades implicitas o especificas conforme a cada
cliente (GUTIERREZ, 2010).

La (Norma Internacional 1SO 9001-2015, 2015) indica que un sistema de gestion de la
calidad demuestra la capacidad para proporcionar regularmente productos y servicios que
satisfagan los requisitos del cliente y aspirando a aumentar la satisfaccion del cliente a través de la
aplicacion eficaz del sistema, incluidos los procesos para la mejora del sistema y el aseguramiento
de la conformidad con los requisitos del cliente y los legales y reglamentarios aplicables.

2.5.1 Calidad del producto

De acuerdo con (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006) la calidad del producto se identifica en todas
las fases de su ciclo de vida, por tanto, la investigacion de mercados es fundamental ya que permite
tener caracteristicas que el producto debe reunir para satisfacer los requisitos de los clientes.

Posteriormente se procede a elaborar el disefio del producto y asi iniciar con la fabricacion

de este, para continuar con la publicidad, la comercializacion y venta a un precio que refleje la
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percepcidn de la calidad que tiene para el cliente, considerando los siguientes puntos: concepcion,
el disefio, conformidad del cliente, formas de entrega, la percepcion del cliente y el servicio
ofrecido.
2.5.2 Calidad en la produccién
Las empresas deben definir y gestionar cada uno de sus procesos e interrelacionarlos, en los cuales
las salidas de unos son las entradas de otros, para ello se tienen que asignar recursos, disefiar un
sistema que permita reunir informacion y analizar el desempefio del proceso y las caracteristicas
de entrada y de salida (Cadena, 2018).

Es importante destacar que un sistema de actividades disefiadas para valorar la calidad del
producto o del servicio que se entrega al cliente implica:

Identificar procesos;

Determinar la secuencia de cada proceso;

Elaborar manuales de métodos que permitan el control de los procesos;

Disponer de recursos e informacion para soportar la operacién y seguimientos;

Medir, monitorear y analizar los procesos;

Implementar acciones para cumplir con los resultados planificados;

Disefiar una estrategia de mejora continua de los procesos.

Es necesario hacer notar que la calidad en la produccion debe ser planificados,
documentados y puestos en préactica interrelacionando los recursos y actividades que facilitan la
transformacion de elementos de entrada en resultados, comenzando en activos fisicos, capital

humano, financiero y tecnolégico.
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2.5.3 Calidad en el servicio

La calidad deja de ser un calificativo exclusivo para un producto y pasa a ser un concepto que
envuelve todas las actividades en las empresas que ofrecen servicios, estas deben considerar
diferentes aspectos para lograr la mejora continua de la calidad en cada una de las actividades que
realiza, es decir, la calidad va implicita en el trabajo, la actividad y/o los beneficios que producen
satisfaccion al consumidor (Contreras & Enrique, 2011).

Desde la perspectiva del consumidor la calidad en el servicio existe cierto énfasis que se
busca o persigue haciendo evidente la variable multidimensional por parte del consumidor, donde
cada dimensidn evalla lo que el usuario busca realmente, por un lado, el disefio del servicio, donde
se valora correctamente lo que el cliente quiere, y por otro, el proceso de la calidad del servicio,
que se sintetiza en cdmo se prestara el servicio.

Para el consumidor cada experiencia que tiene en la prestacion del servicio impactaré el
resultado general del mismo, y esto se manifiesta en una evaluacion directa del servicio por parte

del consumidor generandose en él una imagen que crea del mismo.
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CAPITULO 3. MARCO METODOLOGICO
En este capitulo se explica el tipo de investigacidn y cada una de las etapas del caso de estudio, asi
como las técnicas e instrumentos utilizados para recopilar y analizar los datos, describiendo las
variables de estudio, la poblacion y la muestra, ademas, se presentan los resultados de una prueba
piloto que se realizé previamente para asegurar la fiabilidad de los instrumentos.
3.1 Disefio de investigacion
La presente investigacion es de tipo cuantitativo, de estudio transversal, no experimental y
deductivo, ya que busco analizar la percepcidn que tienen los duefios, gerentes o encargados hacia
las empresas maquiladoras dedicadas a la confeccién de prendas de vestir que dirigen en el
municipio de Tepetitla de Lardizabal, Tlaxcala; parte correlativa es la perspectiva de los
trabajadores de la empresa en la que laboran.

El enfoque de estudio de esta investigacion es descriptivo y correlacional a través de la
recaudacion de informacidon para obtener datos numéricos que fueron analizados estadisticamente
para establecer la relacion entre la variable “Planificacion sistematica del diseno” y la variable
“produccion”.

Para la recoleccion de datos se utilizé como herramienta de investigacion la encuesta, como
primera etapa se disefiaron dos instrumentos a una escala Likert; el primero se enfocé en los
empresarios, directores o jefes de cada taller de maquila de prendas de vestir y el segundo se
oriento en los trabajadores que laboran en estas empresas; cada una de estas encuestas consta de
cuarenta y cinco items y nueve dimensiones.

La segunda etapa consistio en la aplicacién de cada uno de los instrumentos para obtener
informacion del area de produccién de cada uno de los talleres, asi mismo se observo como es

actualmente el proceso de produccién, la distribucion de la maquinaria, las actividades de cada
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uno de los trabajadores, los espacios donde se realizan cada una de estas, las instalaciones
eléctricas, la ventilacion, las entradas de luz, las medidas de seguridad y asi poder detectar los
puntos estratégicos y las ideas similares de cada uno de los talleres y establecer un punto de partida
para la propuesta del modelo de Planificacion Sistematica del Disefio en las maquiladoras textiles.

En la tercera etapa se analizaron los datos obtenidos a través del software IBM SPSS
STATISTICS 25, a través de este se evalud en un principio la prueba piloto para comprobar la
viabilidad de cada instrumento y una vez obtenido se analizaron los datos obtenidos del total de la
muestra para el analisis y la interpretacion de resultados a través de la generacion de tablas y
graficas.

La cuarta etapa consistio en aplicar la Metodologia “Planificacion Sistematica del Disefio”
(SLP), una vez que fue analizada la informacion obtenida a través de los instrumentos ya aplicados,
se disefio una propuesta general para la distribucion de la planta fisica de un taller para produccion
de prendas de vestir.

La quinta etapa se realiz6 la presentacion de la propuesta a cada empresario, asi como la
capacitacion de esta para la posible implementacion en funcion de su aceptacion para una mejora
en sus procesos, cabe destacar que debido a que el estudio de esta investigacion es transversal, el
tiempo no permitié realizar la implementacion y dar seguimiento para validar resultados de mejora.
3.2 Variables de Estudio
El tipo de hipdtesis de la presente investigacion es de relacion de causalidad o dependencia, ya que
establece las relaciones de causa-efecto entre dos 0 més variables y es necesario que exista una

variacion en la variable dependiente y una variable independiente (Tabla 2).
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Tabla 2

Variables de estudio

Variable Tipo Causa/Efecto  Descripcion

Planificacion  sistematica  del
X Independiente Causa

disefio (PSD 6 SLP)
Y Dependiente Efecto Eficiencia en la Produccién (EP)

Fuente: Elaboracion propia

La eficiencia en la produccion es la variable dependiente ya que es el principal proceso en
el que se optimizan los recursos, se reducen costos y se maximiza la produccién en menor tiempo.

La planificacion sistematica del disefio es la variable independiente ya que se busca realizar
una correcta distribucion conforme a cada empresa, a la infraestructura, a los procesos de acuerdo
con el nivel de produccidn que se realice y asi se pueda lograr la mayor eficiencia en la produccion.
3.3 Poblacion y muestra
Las unidades de muestreo para estudio fueron delimitadas conforme a los datos del Directorio
Estadistico Nacional de Unidades Econémicas (DENUE), realizando la filtracién por la actividad
econdémica 3152 confeccién de prendas de vestir, considerando todos los tamafios de
establecimiento, en el area geografica en el municipio de Tepetitla de Lardizabal, del estado de
Tlaxcala, es importante considerar que los resultados nos arrojaron un total de cuarenta y siete
empresas, de las cuales solo cuarenta y tres se dedican a la confeccidn de prendas de vestir y las
cuatro no consideradas se dedican a una parte del proceso de produccién, por tanto estas fueron
excluidas. En la tabla 3 se muestran los datos obtenidos, en la cual se agreg6 el campo del nimero

de trabajadores en cada de las empresas.
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Resultados filtrados en DENUE, con datos obtenidos del nimero de trabajadores por

empresa.
No. de
No. de
Empresa Establecimiento econémico Porcentaje trabajadores-
trabajadores
muestras

Confeccidn en serie de otra ropa

1 3 2.24% 2
exterior de materiales y textiles

2 Confeccion en serie de uniformes 2 1.49% 1

3 Costureros 3 2.24% 2
Elaboracion de pantalon de

4 4 2.99% 3
mezclilla

5 Elaboracion de pantalones 4 2.99% 3

6 Elaboracién de pijamas 2 1.49% 1
Elaboracion de prendas y

7 1 0.75% 1
composturas

8 Maquila 3 2.24% 2

9 Maquila de costura 2 1.49% 1

10 Maquila de pantalon 4 2.99% 3

11 Maquila de pantalon 4 2.99% 3

12 Maquila de pantalon 4 2.99% 3

13 Maquila de pantalon 2 1.49% 1

14 Maquila de pantalon 2 1.49% 1
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15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

Magquila de pantaldn
Magquila de pantaldn
Magquila de pantaldn
Magquila de pantalén
Magquila de pantalén
Magquila de pantalén
Magquila de pantalén
Maquila de pantalon
Maquila de pantalon de mezclilla
Maquila de pantalon de mezclilla
Maquila de pantalon de mezclilla
Maquila de pantalon de mezclilla

Maquila de pantalon de mezclilla

Maquila de pantalon de mezclilla sin

nombre

Maquila de ropa

Maquila de pantalon de mezclilla
Magquila de pantalon de mezclilla
deslavado

Magquila sin nombre

Maquila y fabricacion de pantalon
de mezclilla

Maquiladora

3.73%

2.24%

2.24%

3.73%

2.24%

1.49%

2.24%

1.49%

2.99%

2.24%

2.24%

2.99%

2.99%

2.24%

1.49%

1.49%

2.24%

2.24%

2.24%

2.99%
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35 Maquiladora 4 2.99% 3
36 Taller de costura 3 2.24% 2
37 Taller de costura 3 2.24% 2
38 Taller de costura 6 4.48% 4
39 Taller de costura 4 2.99% 3
40 Taller de costura sin nombre 2 1.49% 1
41 Taller de maquila 2 1.49% 1
42 Taller de maquila 3 2.24% 2
Taller de maquila de pantalon de
43 3 2.24% 2
mezclilla
134 100.00% 100

Fuente: Elaboracion propia con informacion del (DENUE, 2024)
3.3.1 Poblacién y muestra de patron, duefios, gerentes o encargados
De acuerdo con los datos obtenido en DENUE la poblacion total a estudiar es de cuarentena y tres
empresas dedicadas a la confeccion de prendas de vestir (Tabla 3), por lo cual se procedio a la
determinacion de la muestra usando el procedimiento de muestreo aleatorio simple (Tabla 4 y 5),
el cual da a cada elemento de la poblacion la misma probabilidad de ser seleccionado.

Tabla 4

Informacién General de las Unidades de Muestreo

Tipo: Probabilistico
Poblacion: 43 empresas
Muestra: 39 empresas

Tamano del establecimiento: Todos los tamafos
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Actividad econdmica: 3152 (Confeccion de prendas de vestir)

Area geogréfica: Tepetitla de Lardizabal, Tlaxcala

Fuente: Elaboracién propia con informacién del (DENUE, 2024)

Tabla s

Determinacion de la muestra empresas

n= 39
z= 1.96 __ Z’xN=xPxQ
T 724PxQ + (N — DE?
N= 43
p= 0.5
B 1.962% * 43 % 0.5 * 0.5

Q= 0.5 "0 = 1962 %05 0.5 + (43 — 1)0.052
E= 0.05

Fuente: Elaboracién propia con la aplicacién de la formula de muestreo de aleatorio

simple.

3.3.2 Poblacién y muestra trabajadores

De acuerdo con los datos proporcionados por las empresas dedicadas a la confeccién de prendas
de vestir hay un total de 134 empleados trabajando en estas (Tabla 4), por lo cual se procedi6 a la
determinacion de la muestra usando el procedimiento de muestreo aleatorio simple (Tabla 6 y 7),
una vez calculada se determiné el nimero de trabajadores a aplicar la encuesta por empresa dando

la misma probabilidad de ser seleccionado (Tabla 3).
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Tabla 6

Informacién General de las Unidades de Muestreo

Tipo: Probabilistico

Poblacién: 134 trabajadores

Muestra: 100 trabajadores

Tamaiio del establecimiento: Todos los tamarios

Actividad econémica: 3152 (Confeccidn de prendas de vestir)
Area geograéfica: Tepetitla de Lardizabal, Tlaxcala

Fuente: Elaboracion propia con informacion proporcionada por las empresas encuestadas.
Tabla 7

Determinacion de la muestra trabajadores

= 100
z= 1.96 ___ZP«N=+PxQ
T 725 P Q + (N — DE?
N= 134
P= 0.5
3 1.96% * 134 % 0.5 * 0.5
Q= 0.5 "0 = 1967 % 0.5+ 0.5 + (134 — 1)0.052

Fuente: Elaboracion propia con la aplicacion de la férmula de muestreo de aleatorio simple
3.4 Técnica e instrumentos para recolectar datos
Para la recoleccion de los datos cuantitativos se utilizé como instrumento dos encuestas la primera
fue disefiada para la aplicacion con el duefio, gerente o encargado de la empresa y la segunda fue
disefiada para la aplicacion con cada uno de los trabajadores determinados a encuestar por cada

empresa (Tabla 3), dichas encuestas se dividen en dos partes:
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La parte uno busco recaudar datos nominales (Tabla 8 y 9) y a continuacién se muestran:

Tabla 8

Datos generales de la empresa

Datos

I. Género

Il. Edad

I11. Nivel de Estudios
IV. Afios en el mercado
V. Propiedad

VI. Giro

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 9

Datos generales del trabajador

Datos

I. Género

Il. Edad

I11. Nivel de Estudios
IV. Afios laborando
V. Forma de pago

V1. Puesto a cargo

Fuente: Elaboracién propia
La segunda parte consta por un cuestionario con un total de cuarenta y cinco items en escala

Likert dividido en cinco niveles (Muy de acuerdo, De acuerdo, Ni de acuerdo ni en desacuerdo,
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En desacuerdo, Muy en desacuerdo) el cual consta de 9 dimensiones (Tabla 10 y 11), las cuales se
explican a continuacion:
Tabla 10

Dimensiones del cuestionario para el empresario

No. Dimensiones No. De ftems
1 Caracteristicas del trabajo 5
2 Caracteristicas del administrador 5
3 Horario de trabajo 5
4 Condiciones de tipo laboral 5
5 Condiciones de la empresa 5
6 Condiciones de la maquinaria 5
7 Condiciones de almacén 5
8 Condiciones en la produccion 5
9 Colaboracion del administrador 5

Fuente: Elaboracion propia
Tabla 11

Dimensiones del cuestionario para el trabajador

No. Dimensiones No. de Items
1 Caracteristicas del trabajo 5
2 Caracteristicas del trabajador 5
3 Horario de trabajo 5
4 Condiciones de tipo laboral 5

5 Condiciones de la empresa 5
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6 Condiciones de la maquinaria 5
7 Condiciones de almacén 5
8 Condiciones en la produccién 5
9 Colaboracion del trabajador 5

Fuente: Elaboracion propia

Caracteristicas del trabajo: Se analizo si se dan a conocer las obligaciones y funciones
en un puesto de trabajo, asi como la perspectiva en la que la maquinaria, equipo, herramientas y el
conocimiento del uso de estas son las adecuadas para el desarrollo de la produccion.

Caracteristicas del administrador / trabajador: Ademaés de saber si se cuenta con la
experiencia y el conocimiento para operar el quipo y maquinaria, se analizé si existe disposicion
para realizar otras funciones y nuevas responsabilidades en el trabajo.

Horario de trabajo: Esta dimension busco identificar si existe un horario de trabajo
establecido y si este permitia cumplir con los objetivos de produccién sin afectar la vida personal
del trabajador.

Condiciones de tipo laboral: Se analiz6 si las instalaciones son adecuadas para el
desarrollo de las actividades, asi como si se cuentan con medidas de seguridad.

Condiciones de la empresa: Se evaluaron las condiciones de las instalaciones, las areas
de trabajo, las entradas de luz, las instalaciones eléctricas.

Condiciones de la maquinaria: Se considerd si la maquinara actual ofrece una produccién
eficiente y si es posible aumentar la capacidad de produccion sin disminuir la calidad.

Condiciones de almacén: Identifico si el almacén cuenta con un sistema de control de

entradas y salidas, asi como si existia un stock y disposicion de materiales e insumos.
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Condiciones en la produccion: Se busco detectar si el proceso de produccion es eficiente
a través del uso de la maquinaria actual sin olvidar la calidad y el cumplimiento de los plazos de
entrega.

Colaboracion del administrador / Trabajador: Permitira saber si el duefio o
administrador, asi como los trabajadores podran ser participes en la aplicacion de la propuesta y

en su caso esta se pueda implementar.
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En la tabla 12 se muestra la matriz de coherencia del proyecto: “Planificacion Sistematica del Disefio, para eficientizar la

produccion en las empresas maquiladoras”, en la que se muestra el nimero de item y la pregunta relacionandola con cada variable de

estudio (Tabla 2), asi como la justificacién y su referencia tedrica.
Tabla 12

Matriz de coherencia

Variable
No.
Pregunta de Dimension
item
Estudio
Conozco las funciones que
PSD 6
1 deben desempefiar en cada
SLP
puesto de trabajo. Caracteristicas del
Las obligaciones y labores que trabajo
PSD 6
2  deben desempefiar estan bien
SLP

definidas.

Justificacion

Se relaciona con la claridad
de las tareas asignadas a
cada trabajador.

Se enfoca en la claridad de
las expectativas de cada

puesto.

Referencias tedricas

2.3.1 Principios de la

distribucién en planta

2.3.1 Principios de la

distribucién en planta
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La maquinaria, equipo Yy
PSD 6
herramientas son las adecuadas
SLP
para realizar el trabajo.

Requiero un alto nivel de
conocimiento en el uso de la PSD O
maquinaria y equipo para que SLP

realicen el trabajo.

Otorgo libertad para realizar el  PSD 6

trabajo en base a la experiencia. SLP

Evalua si los recursos
disponibles son los
adecuados para llevar a cabo

las tareas

Los conocimientos
especificos estan
relacionados con la
definicion de los puestos de
trabajo y la capacitacién
requerida.

Busca empoderar a los
empleados y fomentar la

innovacion

2.3.2 Elementos de la
produccion para la
distribucién, 2.2.1
Planificacion
sistematica del disefio

(SLP)

2.3.2 Elementos de la
produccion para la

distribucion

2.2.1 Planificacion
sistematica del disefio

(SLP)
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Cuento con la experiencia
necesaria para realizar mi

trabajo.

Conozco y sé operar la

magquinaria de la empresa.

Estoy dispuesto a realizar otras

funciones en el trabajo.

Puedo hacerme cargo de
nuevas responsabilidades en el
trabajo ademas de las que tengo

actualmente.

EP

EP

EP

EP

Caracteristicas del
administrador /

trabajador

La experiencia es
importante, su relacién con
la eficiencia es mas directa
que con la planificacion.
Las habilidades técnicas
contribuyen directamente a
la eficiencia.

La disposicion a realizar
otras tareas puede aumentar

la eficiencia.

La disposicion de nuevas
responsabilidades puede

aumentar la eficiencia.

2.4 Produccién

2.4 Produccién

2.4 Produccion, 2.3.1
Principios de la

distribucion en planta

2.4 Produccion, 2.3.1
Principios de la

distribucién en planta
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10

11

12

13

Las instalaciones no afectan mi

rendimiento laboral.

Tengo un horario de trabajo

establecido por la empresa.

El horario de trabajo permite
cumplir con los objetivos de

produccion.

El horario de trabajo es
adecuado a mis necesidades
entre el trabajo y la vida

personal.

EP

EP

PSD 6
SLPy

EP

PSD ¢
SLPy

EP

Horario de trabajo

Las condiciones de trabajo
influyen directamente en la

eficiencia del trabajador.

Un horario establecido
contribuye a una mayor

organizacion y eficiencia.

Un horario que permita
cumplir con los objetivos es
fundamental para la
eficiencia.

Aunque la satisfaccion
laboral no es directamente
eficiencia, puede influir en

ella.

2.2 Distribucion en

planta

2.4 Produccion, 2.2.1
Planificacion
sistematica del disefio
(SLP)

2.4 Produccion, 2.2.1
Planificacion
sistematica del disefio

(SLP)

2.4 Produccién
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14

15

16

17

El horario de trabajo genera un
ambiente de trabajo saludable y

productivo.

Estoy de acuerdo con las
pausas y descansos
establecidos en mi jornada

laboral.

Las instalaciones son
adecuadas y seguras para

realizar el trabajo.

La empresa proporciona equipo

de seguridad e higiene.

PSD ¢
SLPy

EP

EP

EP

EP

Condiciones de tipo

laboral

Un buen ambiente laboral

contribuye a la eficiencia.

Las pausas y descansos
contribuyen al bienestar del
trabajador y pueden
aumentar la eficiencia a
largo plazo.

Un entorno seguro y
adecuado mejora la
eficiencia al reducir
accidentes y ausentismos.
El equipo de seguridad e
higiene puede reducir

accidentes y ausentismos.

2.4 Produccién, 2.2

Distribucion en planta

2.4 Produccién

2.2 Distribucién en
planta, 2.5 Calidad en

la produccion

2.5 Calidad en la

produccion
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18

19

20

21

22

Se cuenta con botiquin médico
0 servicio de primeros auxilios

en caso de un riesgo de trabajo.

La empresa tiene diferentes
areas para la elaboracion de su
producto o servicio.

El area de trabajo es un espacio
adecuado para

desempefiar

cada una de las actividades.

La empresa realiza procesos de

capacitacion y desarrollo.

La empresa cuenta con entradas

de luz adecuadas.

PSD 6
SLPy

EP

PSD 6

SLP

PSD ¢

SLP

PSD 6

SLP

EP

Condiciones de la

empresa

La seguridad laboral
contribuye al bienestar del
trabajador y puede mejorar
la eficiencia.

La distribucion de las areas
de trabajo es parte de la

planificacion.

El espacio adecuado es parte

de la planificacion.

La capacitacion es parte de
la planificacion de recursos

humanos.

Una buena iluminacién

mejora la eficiencia.

2.5 Calidad en la

produccion

2.2 Distribucion en
planta, 2.3.3 Tipos de

distribucion

2.2 Distribucion en

planta

2.4 Produccion, 2.2.1
Planificacion
sistematica del disefio
(SLP)

2.2 Distribucion en

planta
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23

24

25

26

La empresa cuenta con

sistemas de ventilacion
adecuados.

La empresa cuenta con un
correcto sistema eléctrico para
el funcionamiento de la
maquinaria.

La empresa cuenta con salidas

de emergencia y puntos de

encuentro.

La maquinaria actual de la
empresa permite realizar una

produccidn eficiente.

EP

EP

PSD 6
SLPy

EP

Condiciones de la
EP
maquinaria

Una buena ventilacion

mejora la eficiencia.

Un buen mantenimiento
eléctrico evita paradas no

programadas.

La seguridad es importante
para la eficiencia, al evitar

accidentes.

La capacidad de la
maquinaria es un factor

directo de eficiencia.

2.2 Distribucion en

planta

2.2 Distribucion en
planta, 2.4

Produccién

2.5 Calidad en la

produccion

2.4 Produccioén, 2.2.1
Planificacion
sistematica del disefio

(SLP)
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27

28

29

30

Se le da mantenimiento
preventivo y correctivo a la

maquinaria.

La maquinaria es facil y segura

de operar.

La produccion se puede
aumentar con la maquinaria
actual en la empresa.

Los operadores cuentan con la
capacitacion adecuada para
operar la maquinaria de manera

eficiente.

EP

EP

EP

EP

El mantenimiento
preventivo aumenta la vida
atil de la maquinaria y

reduce las paradas.

Una maquinaria facil de
operar reduce errores y

aumenta la eficiencia.

La capacidad de la
maquinaria reduce errores y

aumenta la eficiencia.

La capacitacion adecuada

mejora la eficiencia.

2.4 Produccién

2.4 Produccioén, 2.2.1
Planificacion
sistematica del disefio

(SLP)

2.4 Produccién

2.4 Produccién
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31

32

33

34

35

El almacén cuenta con un
sistema de registro de entradas

y salidas de materiales.

El &rea de almacén es seguro y

organizado.

Hay Stock disponible de
materias primas e insumos para
un nuevo lote de produccion.
Se cuenta con herramientas e
insumos disponibles para el
mantenimiento de la
maquinaria y equipo.

El almacén cuenta con las
caracteristicas fisicas y técnicas

para el resguardo de materiales.

EP

EP

EP

EP

EP

Condiciones de almacén

Un buen sistema de registro
mejora la eficiencia en la
gestion de inventario.

Un almacén seguro y
organizado evita péerdidas y
mejora la eficiencia.

La disponibilidad de
materiales evita paradas en

la produccion.

La disponibilidad de
herramientas facilita el

mantenimiento.

Un buen almacén permite un
control interno de entradas y

salidas.

2.4 Produccién

2.2 Distribucion en

planta, 2.4

Produccién

2.4 Produccién

2.4 Produccién

2.2 Distribucion en

planta
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36

37

38

39

El tiempo actual en el proceso
de produccion es eficiente y
adecuado.

La maquinaria y equipo
utilizada en la produccion es
adecuada y funcional para el
proceso de produccion.

En el proceso de produccién
siempre se considera la calidad

en cada etapa, hasta llegar al

producto final.

En el proceso de produccion se
recibe el apoyo para resolver

problemas que se presentan.

EP

PSD 0

SLP

EP

EP

Condiciones en la

produccion

Los tiempos de ciclo son un
indicador directo de

eficiencia.

La adecuacion de los
recursos son un indicador de

la planificacion.

La calidad es un aspecto

fundamental de la eficiencia.

El apoyo técnico puede
mejorar la eficiencia al
resolver problemas

rapidamente.

2.4 Produccién

2.4 Produccién

2.2 Distribucién en
planta, 2.4

Produccion

2.5 Calidad en la

produccion
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40

41

42

Se cumple con los plazos de
entrega sin afectar la calidad

del producto.

Apoyo la propuesta de
restructurar las areas de trabajo
para un mejor desempefio de
las  actividades de los
trabajadores.

Apoyo la propuesta de
reestructurar la distribucion
actual de la maquinaria y
equipo para mejorar la

produccién.

EP

PSD 6

SLP

PSD ¢

SLP

Colaboracién del
administrador /

trabajador

El cumplimiento de plazos
es un indicador clave de

eficiencia.

La disposicion a los cambios
es importante para una

buena planificacion.

La restructuracién en caso
de ser necesaria es buena

para la planificacion.

2.4 Produccion, 2.2.1
Planificacion
sistematica del disefo

(SLP)

2.4 Produccién

2.2 Distribucion en
planta, 2.2.1
Planificacion
sistematica del disefio

(SLP)
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Apoyo la propuesta de revisar

PSD 6 La seguridad eléctrica es
el sistema eléctrico para 2.2 Distribucién en
43 SLPy importante para la
mejorar la seguridad en las planta
EP eficiencia.
instalaciones de trabajo.
Estoy disponible para recibir La disposicion a la 2.2 Distribucion en
44  capacitacion y adiestramiento EP capacitacion mejora la planta, 2.5 Calidad en
adicional. eficiencia. la produccion
Estoy de acuerdo con la posible 2.4 Produccion, 2.2.1
La disposicion al cambio es
aplicacion de nuevos métodos, PSD 6 Planificacion
45 importante para una buena
técnicas y procedimientos en SLP sistematica del disefio
planificacion.
mi empresa. (SLP)

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 12 se realiz6 la asignacion de los puntos tedricos a cada pregunta, estableciendo claras conexiones entre la variable
planificacion sistematica del disefio y la variable eficiencia en la produccion, centrandose en diversos aspectos, desde la planificacion
estratégica hasta la ejecucion de tareas diarias a través de la percepcion del trabajador y su relacion con el entorno de trabajo, lo cual es

crucial para la eficiencia y la calidad.
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3.5 Aplicacidén de Instrumentos
Para la recoleccién de informacion en las empresas se establecieron puntos importantes para la
obtencidn de datos, los cuales se muestran a continuacion:
e Elaborar de los instrumentos a escala Likert.
e Realizar la prueba piloto de los instrumentos.
e Validar la prueba piloto a través del andlisis de datos en el software IBM SPSS
STATISTICS 25.
e Una vez validados los instrumentos y con un nivel de fiabilidad adecuado, se
aplicaran a los sujetos de estudio.
e Caodificar los datos en una hoja de Excel para tras codificar al software estadistico.
e Analizar la informacion recabada en el software IBM SPSS STATISTICS 25.
e Crear tablas y gréaficos para la interpretacion de datos.
e Realizar el analisis y buscar puntos clave para el disefio de propuesta de la
distribucion.
3.6 Prueba piloto
En el estudio de la prueba piloto un aspecto fundamental es incluir la cantidad minima de sujetos
que representan un segmento pequefio de la investigacion principal, los cuales sean suficientes
para responder los objetivos de la investigacion principal y aunque no existe una guia para la
prueba piloto, se dispone de la extension CONSORT para el estudio de experimentos o ensayos
(Diaz, 2020), mientras que para Sampieri una prueba piloto permite calcular la confiabilidad y la
validez iniciales del instrumento a través de la aplicacion del mismo a una pequefia muestra de

casos para la elaboracion de la version final del instrumento, la capacitacion de los procedimientos
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para realizar la aplicacion, asi como codificacion para la interpretacion y el analisis de resultados
(Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2014).

Una vez disefiados los instrumentos y después de haber determinado la muestra se procedid
a la aplicacidn de estos en una prueba piloto con la participaciéon de cinco empresas, las cuales
representan el 11.62% de la poblacion de estudio y estas fueron seleccionadas en base al mayor
tamafio y a la disposicién de la participacion de sus trabajadores dando un total de veintiuno,
representando el 15.67% de la poblacion de estudio.

Para la prueba piloto se utilizé el formulario de Google para que los duefios y trabajadores
pudieran responder los instrumentos a través de dispositivos propios con los que se les facilito a
cada uno de los participantes y una vez obtenidos los resultados se procedio a usar el software
estadistico IBM SPSS para codificar los datos y asi obtener la fiabilidad de los instrumentos.
3.6.1 Resultados de la prueba piloto primer instrumento
Una vez aplicado el instrumento a las cinco empresas seleccionadas, se realizo la codificacion de
los datos obtenidos en tablas para el analisis de resultados en donde se realiz6 el procesamiento de
datos (Tabla 12) validandolo al cien por ciento.

Tabla 13

Resumen de Procesamiento de datos de los casos de las empresas

Casos N %
Valido 5 100.0
Excluido’ 0 0.0
Total 5 100.0

Nota: La eliminacion por lista se basa en todas las variables del procedimiento.

Fuente: Elaboracion propia con el Software IBM SPSS STATISTICS 25.
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De igual forma se realiz6 el analisis de estadisticas de fiabilidad del instrumento del
instrumento con el total de los casos considerando los cincuenta items, obteniendo asi un Alpha
de Cronbach (Tabla) de .895, lo que indica que el instrumento es valido y confiable, de este modo
el cuestionario puede aplicarse al total de sujetos de estudio.

Tabla 14

Estadisticas de fiabilidad del instrumento de las empresas

Alfa de Cronbach N de elementos

.895 45

Fuente: Elaboracién propia con el Software IBM SPSS STATISTICS 25
3.6.2 Resultados de la prueba piloto segundo instrumento
Una vez aplicado el instrumento a los veintiln trabajadores seleccionados, se realiz6 la
codificacion de los datos obtenidos en tablas para el analisis de resultados en donde se realiz6 el
procesamiento de datos (Tabla 14) validandolo al cien por ciento.

Tabla 15

Resumen de Procesamiento de datos de los casos de los trabajadores

Casos N %
Valido 21 100.0
Excluido’ 0 0.0
Total 21 100.0

Nota: La eliminacion por lista se basa en todas las variables del procedimiento.
Fuente: Elaboracion propia con el Software IBM SPSS STATISTICS 25.
De igual forma se realiz el andlisis de estadisticas de fiabilidad del instrumento del

instrumento con el total de los casos considerando los cincuenta items, obteniendo asi un Alpha
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de Cronbach (Tabla) de .939, lo que indica que el instrumento es valido y confiable, de este modo
el cuestionario puede aplicarse al total de sujetos de estudio.
Tabla 16

Estadisticas de fiabilidad del instrumento de los trabajadores

Alfa de Cronbach N de elementos

939 45

Fuente: Elaboracién propia con el Software IBM SPSS STATISTICS 25



62

CAPITULO 4. ANALISIS Y RESULTADOS
En este capitulo se presentan los resultados obtenidos del analisis de los datos recolectados a través
de los dos instrumentos mencionados en el capitulo 3, para lo que se realizo la codificacién de la
informacion a través del uso de software especializado para realizar analisis descriptivo y calcular
medidas de tendencia central (media) y dispersion (desviacidn estandar). Los resultados obtenidos
permitiran analizar la perspectiva entre patrones y trabajadores.
4.1 Analisis de descriptivo de los sujetos de estudio
4.1.1 Descripcion de los sujetos de estudio
Una vez realizada la validacion y viabilidad de cada instrumento, se contactd a las 43 empresas
disponibles de la poblacion de estudio para validar la disposicion por parte de ellos y sus
colaboradores y poder aplicar las encuestas, sin embargo, cabe destacar que hubo limitada
colaboracién, aun asi el instrumento nimero uno aplico a un total de treinta y nueve empresas
dedicadas a la confeccion de prendas de vestir en el municipio de Tepetitla de Lardizébal, asi
mismo, de acuerdo al nimero de muestras de trabajadores por empresa se realizo la aplicacion de
las encuestas conforme la determinacion de la Tabla 3.

Una vez aplicadas las encuestas se realizd el andlisis de la informacion recolectada de cada
uno de los patrones y trabajadores que participaron; en primer lugar, se ordenaron los datos
utilizando Microsoft Excel para realizar el analisis descriptivo de los datos generales y de cada una
de las dimensiones evaluadas; en segundo lugar, se utiliz6 el software IBM SPSS STATISTICS
para realizar un analisis mas avanzado para identificar la relacion entre dimensiones y entender
como la percepcion de los patrones y sus trabajadores se relacionan con la propuesta de
implementar la metodologia sistemética del disefio para hacer méas eficiente la produccion en sus

empresas.



63

4.1.2 Andlisis descriptivo de datos generales
Al analizar la distribucién de genero de los empresarios (figura 3) se encontré que el 74.36% es
representado por hombres y el 25.64% por mujeres en el sector de confeccion de prendas de vestir,
esta amplia diferencia podria ser punto de partida para analizar los problemas y desafios en los que
se enfrentan al momento de dirigir a los trabajadores de cada empresa, ya que en un 54% son
empleados masculinos y en 46% femeninos (figura 4).

Figura 3

Distribucién de genero empresarios

25.64%, 26%

74.36%, 74%

MASCULINO FEMENINO

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
Figura 4

Distribucion de genero trabajadores

46.00%
54.00%

MASCULINO FEMENINO

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
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La propiedad de las instalaciones (figura 5), es uno de los factores mas importantes, esto
debido a que nos muestra la capacidad de poder realizar la modificacion de las instalaciones, por
tanto, el 84.62% cuenta con infraestructura propia, permitiéndoles establecer o modificar una o
mas areas para el taller de costura y adecuarlo en base al proceso productivo, sin embargo, el
10.26% arriendan por tanto se ven limitados a realizar modificaciones permanentes a la planta o a
las instalaciones.

Figura 5

Propiedad de las instalaciones

5.13% 0.00%
10.26% :

84.62%

@ Propia Rentada Prestada Otro

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.

En base al nivel de estudios (figura 6), la mayoria de los empresarios tienen niveles de
educacion basica y media mostrando un alto porcentaje en estudios de secundaria (58.98%),
seguido por primaria (20.51%), bachillerato (12.82%) y un pequefio porcentaje con estudios de
licenciatura (7.69%), esto puede tener un impacto en los empresarios al limitar sus conocimientos
para implementar mejoras administrativas y de produccion, ya que de acuerdo a los resultados
(figura 7), el 58.97% de ellos estan total y de acuerdo en que se requiere un alto nivel de
conocimiento para desempefar las funciones en el uso de la maquinaria y equipo, mientras que

para el 25.64% es algo irrelevante (Figura 7); esto da oportunidad de presentar la propuesta de la
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Metodologia Sistematica del Disefio a los empresarios y hacer mas eficiente la produccion de
prendas de vestir.
Figura 6

Nivel de estudios empresarios

58.98%

E Primaria [l Secundaria Bachillerato o Preparatoria Licenciatura o Posgrado

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
Figura 7

Nivel de conocimientos de los empresarios

12.82%

25.64%
15.38%
33.33%
@ Totalmente en desacuerdo [ En desacuerdo Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo Totalmente de acuerdo

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
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Es importante mencionar que el 67% de los trabajadores tienen una antigiiedad de entre
cinco a mas de diez afios laborando en la industria de prendas de vestir, ampliando el nivel de
experiencia comparado con el 33% de los trabajadores con menos de cinco afios (Figura 8).

Figura 8

Antiguedad contra la experiencia y el conocimiento del trabajador.

34.00%

v

33.00%

B0alafio M2a4Ahos 5 a9 Afos Mas de 10 Afios

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.

Considerando lo anterior el 78% de los trabajadores estan total y de acuerdo con que su
trabajo requiere de un alto conocimiento (figura 8) en el uso de la maquinaria y equipo, asi mismo,
el 90% de ellos cuenta con la experiencia necesaria para realizar su trabajo (figura 9), permitiendo
que la implementacion de la Metodologia Sistematica del Disefio para hacer eficiente la
produccion sea viable y con un alto nivel de respuesta en la ejecucion de esta por parte de los

trabajadores.
Figura 8

Conocimiento del trabajador.
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2.00% 6.00%

28.00% 14.00%
50.00%
B Totalmente en desacuerdo B En desacuerdo M Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo Totalmente de acuerdo

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
Figura 9
Conocimiento del trabajador.
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.

Se clasificaron cuatro categorias en las actividades empresariales de las empresas
participantes que son la confeccion, maquila, comercializacion de prendas de vestir y la
combinacion de las tres anteriores, mostrando asi que la mayoria de las empresas involucradas en

el estudio el 72.36% realizan la cuarta categoria y en porcentaje menor se dedica exclusivamente
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a los servicios de maquila 25.64% (figura 10), en otras palabras las empresas que fueron
encuestadas, se dedican a la confeccidn, maquila y comercializacidn de prendas de vestir, es decir,
las empresas en un 100% son candidatas para implementar la metodologia, y asi tener un mayor
control sobre el proceso de produccién y distribucién, lo que puede resultar en una mayor
eficiencia y capacidad de respuesta a las demandas del mercado.

Figura 10

Actividades de las empresas textiles

0.00%

25.64%
T 0.00%

74.36%

B Confeccion Maquila Comercializacion Todas

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
4.1.3 Analisis descriptivo de resultados de la dimension caracteristicas del trabajo.
Los resultados de la primera dimension de las caracteristicas del trabajo (figura 11) indican que el
69.23% de los patrones dan a conocer las obligaciones laborales a sus trabajadores, ademas de que
el 56.41% les definen las obligaciones y labores que deben desempefiar, comparado con los datos
obtenidos de los trabajadores (figura 12) el 86% de ellos conoce las funciones que debe
desempefar y considera que la maquinaria, equipo y herramientas son las adecuadas para realizar

su trabajo, asi como la libertad para realizar su trabajo en base a su experiencia, a pesar de que
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25.64% de los administradores no consideren estos aspectos para el area de produccion de sus
empresas.
Figura 11

Resultados dimension caracteristicas del trabajo (Administrador)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
Figura 12

Resultados dimension caracteristicas del trabajo (Trabajador)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
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4.1.4 Andlisis descriptivo de resultados dimensidn caracteristicas de administrador.

En base a los resultados de la dimensidn dos “caracteristicas del administrador”, el 84.62% de los
patrones cuenta con la experiencia necesaria, ademas de que el 76.92% sabe operar la maquinaria
de la empresa que dirige (figura 13), comparado con los resultados de las “caracteristicas del
trabajador” el 90% de los empleados tienen la experiencia para realizar las actividades y el 84%
sabe operar la maquinaria de la empresa relacionadas a la produccion de prendas de vestir y es
importante mencionar que el 72% estan dispuestos a realizar otras funciones en el trabajo, asi como
hacerse cargo de nuevas responsabilidades en el trabajo ademas de las que tienen actualmente
(figura 14).

Figura 13

Caracteristicas del administrador
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
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Figura 14

Caracteristicas del trabajador
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.

4.1.5 Analisis descriptivo de resultados dimensidn horario de trabajo.

Los resultados de la dimensién del horario de trabajo (figura 15) indica puntos importantes en los
empresarios, ya que el 82.05% establece un horario de trabajo permitiendo cumplir con los
objetivos de produccidn, sin embargo, es importante mencionar que no existe un horario fijo, sino
que se adecua a los trabajadores, ahora en base a los resultados (figura 16) el 38% de ellos
considera que el horario de trabajo no es adecuado a sus necesidades entre el trabajo y su vida
personal, asi mismo, el 82% considera estar de acuerdo con las pausas y descansos establecidos en

su jornada laboral.
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Figura 15

Horario de trabajo administrador
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.

Figura 16

Horario de trabajo trabajador
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Fuente: Elaboracién propia con datos codificados en Excel.
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4.1.6 Andlisis descriptivo de resultados dimensidn condiciones de tipo laboral
En la dimension “condiciones de tipo laboral” se refleja una percepcion generalmente positiva
tanto por parte de los administradores el 84.62% (figura 17) como de los trabajadores el 83%
(figura 18), ya que ambos grupos coincide en que las instalaciones son adecuadas, seguras y que
se proporciona equipo de seguridad. En cuanto a la percepcion sobre el espacio adecuado para
desempefiar cada una de las actividades el 85% de los trabajadores (figura 18) considera que
cuentan con el espacio suficiente contra el 53.85% de los administradores que opinan lo mismo
(figura 17). Esto podria derivarse de una posible falta de inversion en infraestructura o una
distribucion inadecuada de los espacios de trabajo, lo que apoya la mocidn de la implementacion
de la Metodologia.

Figura 17

Caracteristicas de tipo laboral (administrador)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
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Figura 18
Caracteristicas de tipo laboral (trabajador)
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Fuente: Elaboracién propia con datos codificados en Excel.
4.1.7 Andlisis descriptivo de resultados dimensién condiciones de la empresa.
El andlisis de la dimension “condiciones de la empresa” los resultados indican que el 69% los
trabajadores (figura 19) valoran mas los procesos de capacitacion contra el 56.41% de los
administradores (figura 20) que dan la importancia de esta area, esto sugiere que existen areas de
oportunidad para mejorar los procesos de produccion.

Otro punto muy significante es que los trabajadores entre el 76% y el 85% (figura 20)
consideran que las instalaciones son adecuadas, mientras que los empresarios presentan
porcentajes mas bajos (figura 19) por ejemplo la entrada de luz 53.85%, la ventilacién 64.10% y
el sistema eléctrico 58.97%, como muestran los datos son empresas potencialmente candidatas a

la aplicacion de la metodologia.
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Figura 19

Condiciones de la empresa (Administrador)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
Figura 20

Condiciones de la empresa (Trabajador)
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Fuente: Elaboracién propia con datos codificados en Excel.
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4.1.8 Analisis descriptivo de resultados dimensidn condiciones de la maquinaria

En esta dimension de “condiciones de la maquinaria” los datos muestran que el 85% trabajadores
manifiestan una alta satisfaccion con la maquinaria, considerando que es adecuada para la
produccion, y para el 87% es facil y segura de usar, y un 83% que permite aumentar la produccion
(figura 21), por otro lado, el 53.85% de los administradores considera que la maquinaria actual
permite realizar la produccion de manera adecuada (figura 22). Ademas, aunque el 61.54% de los
administradores contra el 75% trabajadores coinciden en que existe mantenimiento de la
maquinaria, y que el 85% de los operadores estan capacitados, mostrando diferencia en la
perspectiva critica del 69.23% de los administradores, esta diferencia en general sugiere la
necesidad de una evaluacion mas profunda de las condiciones reales de la maquinaria y de los
procesos de mantenimiento y capacitacion.

Figura 21

Condiciones de la maquinaria (Administrador)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
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Figura 22

Condiciones de la maquinaria (Trabajador)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.

4.1.9 Analisis descriptivo de resultados dimension condiciones de almacén.

Los resultados de esta dimension indican que el 75% de los trabajadores muestran una mayor
satisfaccion con el almacén ya que cumple con las necesidades basicas para el desarrollo de sus
labores, considerando que es seguro y organizado y el 69% percibe que este cuenta con un sistema
de almacenamiento adecuado y 65% de los empleados dice que hay disposicién de las herramientas
e insumos necesarios (figura 23), por otro lado al tener una vision mas critica y estandares mas
altos de la situacion del almacén el 46.15% de los administradores considera que existe un sistema
de almacenamiento adecuado, entonces el 53.85% de las empresas no consideran tener un buen
almacén (figura 24) lo que podria indicar areas de oportunidad para la aplicacién de la metodologia

y mejorar la eficiencia y organizacion del almacén.
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Figura 23

Condiciones de almacén (Administrador)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
Figura 24

Condiciones de almacén (Trabajador)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
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4.1.10 Analisis descriptivo de resultados dimension condiciones en la produccion

El 58.97% de los administradores considera que el tiempo de produccion es eficiente y adecuado
(figura 25) y al tener una vision mas critica de la situacion de la produccién el 41.03% de las
empresas que no creen que el tiempo es apropiado, se presenta la oportunidad para proponer el uso
de la metodologia y asi mejorar la eficiencia en el area de produccion.

En cambio, el 81% los trabajadores muestran una alta satisfaccion con aspectos como el
tiempo de produccion, el 88% de ellos piensa que la maquinaria es la adecuada para el proceso de
produccion y el 83% considera que no se olvidan de la calidad del producto (figura 26), sin
embargo, la alta satisfaccion de los trabajadores indica que, en general, el proceso productivo
cumple con las expectativas de quienes lo ejecutan.

Figura 25

Condiciones en la produccion (Administradores)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
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Figura 26

Condiciones en la produccion (Trabajadores)
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.

4.1.11 Andlisis descriptivo de resultados dimension colaboracion del administrador

Las &reas de mejora en varios aspectos relacionados con la distribucion, las areas de trabajo, el
sistema eléctrico y el area de produccion van de la mano con los resultados de la dimension de la
colaboracién del administrador ya que en este punto se puede ver si la aplicacion de la metodologia
SLP presenta una alta disposicion tanto de administradores como de trabajadores para participar
en posibles cambios, sin embargo, el 94% de los trabajadores estéa disponible para capacitacion y
adiestramiento, mientras que el 79.49% de los administradores muestra esta disposicion. Esto
apunta que los trabajadores estdn mas abiertos a los cambios y dispuestos a colaborar en la
implementacion de la nueva metodologia, aunque en general, existe un alto nivel de consenso en
cuanto a la importancia de restructurar areas de trabajo, redistribuir maquinaria y equipo, revisar

el sistema eléctrico, y aplicar nuevos métodos, técnicas y procedimientos.
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Colaboracion del administrador
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Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.
Figura 28
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4.1.12 Conclusion del analisis descriptivo
El andlisis de los datos en cada una de las dimensiones ha expuesto una diferencia significativa
entre la percepcidn de los administradores y los trabajadores respecto a las condiciones de trabajo,
ya que muestran una mayor satisfaccién con las condiciones actuales, sin embargo los
administradores identifican areas de mejora, ademas existe una disposicion para colaborar y
participar en la aplicacién de la Metodologia Sistematica del Disefio y hacer eficiente la
produccion, ya que tanto los trabajadores como los administradores reconocen la necesidad de
mejorar ciertos aspectos del proceso productivo, asi mismo los trabajadores muestran una alta
disposicién de participar en capacitaciones y adaptarse a nuevos métodos para optimizar los
procesos, mejorar la calidad y aumentar la productividad, siempre y cuando se comprenda a todos
los actores involucrados y se brinde el apoyo necesario.
4.2 Interpretacion de la media y desviacion estandar
4.2.1 Interpretacion de la media y desviacion estandar administrador
Como se menciono en el capitulo 3 se empled un instrumento especialmente a los administradores
basado a escala Likert, el cual consta de nueve dimensiones y un total de 45 items; las respuestas
se agruparon para calcular las medias y las desviaciones estdndar de cada dimensién, lo que
permitié identificar tanto la tendencia central de las percepciones como la variabilidad en las
respuestas. A continuacion, se presenta la tabla con los resultados obtenidos y el anlisis de datos:
Tabla 17
Media y desviacion estandar administrador
Desviacion Estandar

Dimensién Media Patrones
Patrones

Caracteristicas del trabajo 3.57 1.33
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Caracteristicas del administrador 3.76 1.24
Horario de trabajo 3.82 1.28
Condiciones de tipo laboral 3.65 1.26
Condiciones de la empresa 3.48 1.27
Condiciones de la maquinaria 3.54 1.15
Condiciones de almacén 3.47 1.31
Condiciones en la produccion 3.46 1.13
Colaboracion del administrador 3.84 1.24

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.

Caracteristicas del Trabajo: La media de 3.57 indica que los patrones consideran que las
caracteristicas del trabajo son moderadamente favorables. Sin embargo, la desviacion estandar de
1.33 refleja las diferencias significativas en las opiniones de los patrones.

Caracteristicas del Administrador: Con una media de 3.76, los patrones tienen una
percepcion bastante positiva sobre ellos mismo y relacionado con la desviacion estandar de 1.24
se muestra en general que la evaluacidn es favorable, aunque existe dispersion en las respuestas.

Horario de Trabajo: Aunque latendencia es positiva a pesar de que la desviacidn estandar
es de 1.28 hay cierta disparidad en las percepciones patrones ya que la media valora de manera
positiva el horario de trabajo.

Condiciones de Tipo Laboral: La media de 3.65 nos indica que existe una valoracion
moderadamente positiva de las condiciones laborales por parte de los administradores, pero la
desviacion estandar de 1.26 sefiala una considerable variabilidad en las opiniones entre ellos.

Condiciones de la Empresa: La media de 3.48 refleja una percepcion mas neutral o

ligeramente positiva sobre las condiciones de la empresa, lo que indica que algunos patrones estan
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mas satisfechos que otros en este aspecto, comparando los resultados de la desviacion estandar de
1.27 la cual sugiere que hay una alta dispersion en las respuestas.

Condiciones de la Maquinaria: Los patrones muestran una percepcion donde no estan en
desacuerdo, pero en mayor parte de acuerdo con las condiciones de la maquinaria con una media
de 3.54, mientras que la desviacion estandar de 1.15 indica un mayor consenso en esta dimension,
en comparacion con otras.

Condiciones de Almacén: La media de 3.47 sugiere que las percepciones sobre las
condiciones del almacén son mas neutras, y al considerar la desviacion estandar de 1.31 nos indica
una alta inestabilidad en las respuestas, lo que se puede interpretar que existen diferentes grados
al estar de acuerdo entre los patrones.

Condiciones en la Produccion: Esta dimension muestra una desviacion estandar de 1.13
que es una dispersion algo menor en comparacion con otras dimensiones, y en base a la media de
3.46 refleja una percepcidn ligeramente positiva sobre las condiciones en la produccién.

Colaboracion del Administrador: Finalmente, la media de 3.84 indica que los patrones
tienen una percepcion positiva de la colaboracion para implementar la metodologia, con una
desviacion estandar de 1.24 muestra que, aunque existen algunas diferencias en las opiniones, la
mayoria de los patrones coincide de manera favorable esta dimension.

4.2.2 Interpretacion de la media y desviacion estandar trabajador

Como se mencion6 en el capitulo 3 se empled un instrumento especialmente a los trabajadores
basado a escala Likert, el cual consta de nueve dimensiones y un total de 45 items; las respuestas
se agruparon para calcular las medias y las desviaciones estdndar de cada dimensién, lo que
permitié identificar tanto la tendencia central de las percepciones como la variabilidad en las

respuestas.
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A continuacion, se presenta la tabla con los resultados obtenidos y el andlisis de datos:
Tabla 18
Media y desviacion estandar administrador

Desviacién Estandar

Dimension Media Trabajadores
Trabajadores
Caracteristicas del trabajo 4.06 0.99
Caracteristicas del trabajador 4.00 0.97
Horario de trabajo 3.87 0.93
Condiciones de tipo laboral 3.89 0.92
Condiciones de la empresa 3.87 1.00
Condiciones de la maquinaria 4.01 0.79
Condiciones de almacén 3.78 0.99
Condiciones en la produccion 3.98 0.70
Colaboracion del trabajador 4.18 0.62

Fuente: Elaboracion propia con datos codificados en Excel.

Caracteristicas del Trabajo: La media de 4.06 refleja una percepcion positiva de los
trabajadores respecto a las caracteristicas de su trabajo y al considerar la desviacion estandar de
0.99 nos indica una dispersion moderada en las opiniones.

Caracteristicas del Trabajador: Con una media de 4.00 nos indica que los trabajadores
estan de acuerdo con tener la experiencia y el conocimiento para realizar su trabajo, mientras que
la desviacion estandar de 0.97 sugiere una dispersién no demasiado alta en cuanto a la percepcion

de cada uno.
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Horario de Trabajo: La media de 3.87 refleja una percepcion moderadamente positiva
del horario de trabajo por parte de los trabajadores y comparandola con la desviacion estandar de
0.93 nos indica una dispersion baja, lo que sugiere que la mayoria de los trabajadores estan de
acuerdo con el horario de trabajo.

Condiciones de Tipo Laboral: Con una media de 3.89 los trabajadores indican que casi
estan de acuerdo con las condiciones laborales y analizando la desviacidn estandar de 0.92 quiere
decir que hay un buen nivel de acuerdo.

Condiciones de la Empresa: La media de 3.87 sugiere que las percepciones de las
condiciones de la empresa en base a las instalaciones para los trabajadores son adecuadas, mientras
que la desviacion estandar de 1.00 muestra que hay una mayor dispersién en esta dimension, lo
que indica que algunos trabajadores tienen opiniones mas variadas.

Condiciones de la Maquinaria: En esta dimension la desviacion estandar es de 0.79
siendo relativamente baja, lo que indica que las opiniones son bastante consistentes y comparado
con la media de 4.01, las condiciones de la maquinaria son percibidas positivamente estando de
acuerdo en que les permite realizar una produccion eficiente, ademas de que para ellos es facil y
segura de operar ademas de que es posible aumentar la manufactura.

Condiciones de Almacen: La media de 3.78 refleja una percepcion en la que los
trabajadores estan de acuerdo sobre las condiciones del almacén, sin embargo, la desviacion
estandar de 0.99 lo que indica una dispersion en las opiniones de los trabajadores, esto podria hacer
referente a un correcto uso de sistema de inventarios.

Condiciones en la Produccion: Las condiciones en el proceso de produccion y la

maquinaria que se usa para ello son vistas de manera positiva por los trabajadores conforme la
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media de 3.98, en comparacion de la desviacién estandar de 0.70 que indica que existe un buen
nivel de acuerdo entre ellos.

Colaboracion del trabajador: Finalmente la media de 4.18 sugiere que los trabajadores
aceptan de manera positiva apoyar la propuesta de reestructurar las instalaciones y/o la distribucién
actual, mientras que la desviacién estandar de 0.62 indica que en efecto existe un alto nivel de

concordancia por parte de los trabajadores.
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CAPITULO 5. PROPUESTA DE MEJORA

En este capitulo se presenta un plan general de distribucion a través de la aplicacion de la
Metodologia de Muther, indicando que se debe realizar un diagndstico previo para establecer el
flujo de trabajo y asi abordar los problemas identificados en el analisis de los resultados, los cuales
muestran evidencia a la necesidad de implementar dicha metodologia y alcanzar los objetivos

planteados inicialmente.

5.1 Metodologia sistematica del disefio

Como se mencion0 en el capitulo 2 la metodologia sistematica del disefio es un enfoque que
permite reestructurara los espacios y asi organizar de manera eficiente las actividades y recursos
dentro de una empresa; en el caso de las empresas dedicadas al sector de la confeccion y maquila
de prendas de vestir, ayuda a mejorar los procesos productivos, optimizando tiempos, espacios y
la utilizacion de recursos, con el objetivo de aumentar la eficiencia en el area de produccion sin
olvidar la calidad del producto final.

El objetivo principal de esta propuesta es dar a conocer la metodologia sistematica del
disefio para que en futuro los maquiladores de prendas de vestir en el Municipio de Tepetitla de
Lardizabal, Tlaxcala, puedan hacer una nueva distribucion en planta en sus empresas, siguiendo
los siguientes puntos:

-Diagnostico y analisis de la situacién actual

-Disefio de flujo de trabajo

-Plan general de distribucién
5.2 Diagnostico y analisis de la situacion actual
El primer paso es realizar un analisis de la situacion actual debe partir de un diagndstico en base a
las instalaciones, las areas existentes, el flujo de materiales, la disposicion de las maquinas y los

operarios también debe analizarse si existen factores que impidan el flujo de produccion y lo que
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lo causa, considerando los recursos disponibles, como la cantidad de maquinaria, el personal, y los
materiales, con el objetivo de identificar la capacidad total actual que un taller dedicado a la
confeccion de prendas de vestir tiene, a partir de ahi se podria mejorar a través de una
redistribucion ajustandolas a las necesidades de la produccion.

5.3 Disefio del Flujo de Trabajo

El disefio del flujo de trabajo es clave importante para evitar tiempos muertos y desplazamientos
innecesarios, como se menciono en el capitulo 2, se debe conocer el sistema de produccion que la
empresa tiene y en su caso adecuarlo de acuerdo con el tipo de proceso que se tiene, basandonos
en un tipo de distribucion., un ejemplo de ello es agrupar maquinas y operarios por proceso,
minimizando movimientos y considerando la entrada de materiales, el flujo hacia las diferentes
estaciones hasta llegar al producto terminado.

Para la redistribucion de la planta se deben considerar los movimientos y eficiencia
operativa y asi organizar las instalaciones de tal manera que se puedan establecer procedimientos
estandarizados para cada etapa del proceso productivo y que permita capacitar a los trabajadores
y administradores para que comprendan los cambios en la distribucion de la planta y puedan seguir
con procedimientos estandarizados y asi estos cuenten con un monitoreo para evaluar los
resultados.

5.3 Plan general de distribucién

Esta propuesta de redistribucion en planta basada en la metodologia sistematica del disefio esta
bosquejada para mejorar significativamente los procesos productivos de los maquiladores de
prendas de vestir en el municipio de Tepetitla de lardizabal., enfocAndose en hacer mas eficiente

la produccion al optimizar los recursos, disminuir errores, se espera que la implementacion de esta
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propuesta permita a la planta aumentar su competitividad, reducir costos y mejorar la calidad del
producto final.

Tabla 19

Elementos para evaluar

P Producto

Q Cantidad

R Recorrido

S Servicios agregados
T Tiempo

Fuente: Elaboracion propia (Muther, 1970)

Es importante analizar el producto y la calidad a través del flujo de materiales y la
realizacion de actividades, para ello se debe conocer el espacio disponible y el espacio que se
necesita, involucrando los diferentes factores y limitaciones al momento de evaluar, seleccionar y
distribuir en las instalaciones generando diferentes alternativas.

El primer punto es realizar el analisis de recorrido del producto, es decir indicar cada una
de las etapas del proceso de produccion en base al tipo de produccidn que en este caso para las
empresas de confeccion de prendas de vestir es de tipo cadena o linea en la que el material se
encuentra en movimiento de una estacion de trabajo a otra y la maquinaria y equipo usado al
elaborar un producto conforme a la secuencia de las operaciones; a continuacion, se muestra un
ejemplo:

1. Recepcidn de Tela: La tela llega al inicio del proceso.
2. Trazado: Se marcan las piezas sobre la tela.
3. Tendido de Tela: La tela se extiende para facilitar el corte.

4. Corte de Piezas: Se cortan las piezas segun el trazado.



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.
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Envio a Maquila: Las piezas cortadas se envian al area de produccion.
Maquilay Preparado: Las piezas se preparan para el armado.

Maquila Delantero/Trasero: Se ensamblan las partes delantera y trasera.
Maquila Union: Se unen las partes delanteras y traseras.

Maquila Semiterminado: Se realizan procesos adicionales.

Maquila Terminado: Se finaliza la prenda.

Procesos Extras (Opcional): Se realizan procesos adicionales si es necesario.
Ojal: Se colocan los ojales.

Lavanderia: La prenda se lava y procesa.

Planchado: La prenda se plancha.

Terminados Finales: Se realizan los ultimos ajustes.

Etiquetado y Empaquetado: La prenda se etiqueta y empaca para su distribucion.
Figura 29

Diagrama de recorrido sencillo

Corte Maquila Procesos extras Maquila

[]
=
=] [] [=] [x] [=]
=1 = EE
=] [z] [¢] [=]

Fuente: Elaboracion propia
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Aunado a lo anterior es importante especificar cada una de las areas existentes dentro de la
empresa y en su caso analizar las actividades de produccion y los servicios que se ofrecen para
establecer las relaciones entre estas y el nivel de importancia.

Tabla 20

Valor de proximidad

A Absolutamente necesario Color 1 4 rectas

E Especialmente importante Color 2 3 rectas

I Importante Color 3 2 rectas

@) Ordinario o normal Color 4 1 recta

U Sin importancia - -

X Indeseable Color 5 1 zigzag
XX Altamente Indeseable Color 6 2 zigzag

Fuente: Elaboracion propia

Para conseguir una distribucion de actividades con mayor flujo de materiales estas cumplan
la minima distancia recorrida, para ello es importante disefiar una matriz diagonal para establecer
las areas y la secuencia de actividades del proceso de produccion de prendas de vestir; es
importante conocer cada uno de los departamentos existentes 0 en su queso que sean requeridos,
ademas de conocer el area de las instalaciones en donde se estableceran, a continuacion, se muestra
un ejemplo:

Figura 30

Matriz diagonal
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DEPARTAMENTO AREAM2
Recepcion de materiales e insumos
Almacen de tela e insumos
Tendido y corte
Area de maquinas |>
Area de planchas
Area de remachadoras
Area de productos terminados
Almacen de productos terminados

Fuente: Elaboracion propia

1. Recepcion de materiales e insumos: Es el punto de entrada de todos los materiales
necesarios para la produccion, como tela, hilos y botones.

2. Almacen de tela e insumos: Lugar donde se almacenan de manera organizada todos los
materiales.

3. Tendidoy corte: Area donde se preparan las telas y se cortan las piezas de las prendas de
vestir.

4. Area de maquinas: Zona donde se realizan las operaciones de costura y ensamblaje.

5. Area de planchas: Lugar donde se le da el planchado a las prendas.

6. Area de remachadoras: Zona donde se colocan remaches, botones, etc. en puntos
estratégicos de las prendas.

7. Area de productos terminados: Lugar donde se recolectan las prendas ya terminadas.

8. Almacen de productos terminados: Lugar donde se almacenan las prendas de vestir listas
para su distribucion.
Una vez que se tiene el area donde se ubicaran las instalaciones y se han establecido cada

uno de los departamentos y el nivel de importancia de estos en base a la distribucidn de actividades

conforme el proceso de produccién, se pueden disefar diferentes conjuntos de distribuciones
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considerando los siguientes aspectos; el edificio o infraestructura, las areas colindantes a este, las
entradas de luz, el sistema eléctrico, las areas de acceso y salida, el mobiliario, herramientas, la
maquinaria y equipo, considerando el recurso financiero disponible y el recurso humano, a
continuacion, se muestra un ejemplo:

Figura 31

Diagrama relacional de espacios

1 5
Recepcion de materiales e insumos frea de planchas

2 \ b
Almacen de tela einsumos frea de remachadoras
3 7
Tendidoy corte firea de productos terminados
4 8

frea demaguinas Almacen de productos terminados

Fuente: Elaboracion propia

Una vez que se tiene el nivel de importancia de los espacios y las areas de los departamentos
en las instalaciones se procede a disefiar diversas alternativas de distribucion, las cuales deberan
ser evaluadas comparando las ventajas y desventajas, asi como el analisis de cada uno de los
factores que influyan y comparar los costos de implementacién, ademas de validar si reducira
costos, si las instalaciones seras las adecuadas para distribuir la maquinaria y hacer eficiente el
proceso de produccion, asi mismo, si permitira la fluides para cada una de las actividades y los

trabajadores puedan realizar su trabajo con mayor eficacia.
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Figura 32

Diagrama relacional de espacios areas

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 32 se muestra un ejemplo de una posible distribucion de areas por

producto o servicios que se realice.

Figura 33

Diagrama relacional de espacios

departamento, a continuacién, se mostrarian en la figura 33 las posibles distribuciones o soluciones
Layout, sin embargo, es importante tener informacién para poder aplicarlo a una empresa y asi
poder evaluar las ventajas y desventajas al momento de iniciar la operacion y ejecucion del plan
de distribucién, asi mismo, pueden considerarse otros departamento en base al area que se tenga
disponible y al crecimiento esperado por parte de los empresarios y en su caso atender a las

necesidades laborales y de produccion, pero siempre buscando la mejora continua y la calidad del

Layout L Layou2

Fuente: Elaboracion propia

Layout3
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En conclusion, de acuerdo a los resultados de las encuestas realizadas la propuesta de
redistribucion en planta basada en la Metodologia Sistematica del Disefio esta permite mejorar los
proceso productivos de las empresas maquiladoras de prendas de vestir, sin embargo debe
adaptarse a cada una de ellas conforme la propuesta presentada y realizar un analisis mas profundo
para verificar cada una de las ventajas y desventajas que puede tener, asi como la viabilidad
financiera y las oportunidades de mejora para como la flexibilidad, la ergonomia, la seguridad y la

calidad.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

A partir del analisis de las encuestas aplicadas a 39 empresas dedicadas a la confeccion de
prendas de vestir en el municipio de Tepetitla de Lardizabal, asi mismo a los 100 trabajadores que
laboran en las mismas, se obtuvieron valiosos datos sobre la percepcion de los patrones y
trabajadores respecto a las condiciones de trabajo y la disposicion a implementar mejoras.

Cumpliendo con el de el objetivo de evaluar la informacion recabada del andlisis de las
madquiladoras para establecer similitudes para el disefio de un plan de sistema de disefio sobre la
nueva distribucién se logré visualizar una percepcién generalmente positiva de las condiciones de
trabajo por parte de los trabajadores, aunque se identificaron algunas areas de oportunidad para
mejorar, como la optimizacién del espacio de trabajo y la capacitacion del personal.

Entre los hallazgos mas importantes se identificé una diversidad en los perfiles de los
empresarios, tanto en términos de nivel educativo como de experiencia, aunque existe la necesidad
de capacitacion en el uso de maquinaria y en nuevas técnicas de produccion, siendo esta una
oportunidad para mejorar la distribucion de las instalaciones, la ergonomia de los puestos de
trabajo y la eficiencia de los procesos productivos.

Al analizar los elementos de produccion en las maquiladoras se deduce que optimizar la
distribucion de las instalaciones, reduciendo costos y tiempos en el proceso de produccion se
pueden implementar procesos de control de calidad mas rigurosos asegurando el uso adecuado de
la maquinaria, creando un ambiente de trabajo mas seguro y ergondmico, y fomentando la
participacion de los trabajadores en la toma de decisiones.

Los patrones, por su parte, mostraron una mayor disposicién a implementar cambios y
mejoras, al mismo tiempo indican que existe un alto nivel de aceptacion por parte de los

trabajadores para participar en este proceso.
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Con base en los resultados obtenidos, se disefié una propuesta de distribucion en planta que
busca solucionar los problemas identificados y aprovechar las oportunidades de mejora. Al
desarrollar una propuesta general para implementar la Metodologia Sistematica del Disefio con el
fin de optimizar la distribucion en planta de la empresa para hacer eficiente el area de produccion
de las maquiladoras de prendas de vestir.

En base a la pregunta de investigacién ;Como la implementacion de la metodologia de
planificacion sistematica del disefio vuelve mas eficiente el proceso de produccién en una empresa
maquiladora? Se concluye que la implementacién de la metodologia de planificacion sistematica
del disefio, especificamente a través de la optimizacion de la distribucién en planta, puede conducir
a una mayor eficiencia en los procesos productivos de las maquiladoras, ademas de identificar
beneficios como la reduccién de costos, la mejora de la calidad y la creacion de un ambiente de
trabajo mas seguro y ergonémico.

De acuerdo con el anélisis de resultados enfocando a la hipétesis de investigacion “La
implementacion de la metodologia de planificacion sistematica del disefio permite ser mas
eficiente el proceso de produccién en una empresa maquiladora”, esta se confirma al verificar que
los patrones evidencian la necesidad de implementar la Metodologia Sistematica del Disefio, ya
que representa una oportunidad para optimizar los procesos productivos, aumentar la eficiencia y
mejorar la calidad.

En resumen, los resultados de la investigacion respaldan la hipotesis de que la
implementacion de la metodologia de planificacion sistematica del disefio puede ser una
herramienta efectiva para mejorar la eficiencia de la produccién en las empresas maquiladoras, y
asi cumpliendo con otro objetivo especifico se disefié un plan general de sistema de disefio y

distribucion para una maquiladora, demostrando la viabilidad de esta metodologia e identificado
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los beneficios que puede traer a las empresas maquiladoras, por lo que se recomienda iniciar la
implementacion de la SLP con la realizacion de talleres de capacitacion para administradores y
trabajadores, estableciendo un sistema de seguimiento y evaluacion para medir el impacto de los

cambios implementados y realizar ajustes si es necesario.
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