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Resumen— En el presente proyecto realizado en la empresa
llamada Aramark en el turno matutino se dedica integramente
a la confeccion de prendas de vestir, que se ubica en San Pedro
de las Colonias, Coahuila. Se seleccioné como area de estudio la
de producciéon debido a que a través de la implementacion de un
prototipo de plantilla para el planchado de bolsas de la camisa
antiflama Se reduce el tiempo de operacion de 29s a 20s ya que
el operador tarda en estar acomodando las bolsas en la plantilla
que van costuradas en los frentes de la prenda y también la
calidad se ve afectada porque al momento de estar costurando
se atora la aguja en la tela y se detiene el proceso a mitad de las
operaciones porque el operador tiene que dar manejo al estar
costurando para que quede en la medida exacta y asi poder
seguir cosiendo.

Se busca establecer los planes de mejora e implementarlos para

lograr incrementar la productividad y la eficiencia
Adicionalmente reducir los costos de fabricacion.
Palabras claves— Calidad, Kaizen, Productividad,

Quemaduras, seguridad .

Abstract—In the present project carried out in the company
called Aramark in the morning shift, it is dedicated entirely to
the manufacture of clothing, which is located in San Pedro de
las Colonias, Coahuila. The production area was selected as the
study area because, through the implementation of a template
prototype for the ironing of bags of the anti-flame shirt, the
operating time is reduced from 29s to 20s since the operator
takes time to be accommodating the Bags in the template that
are sewn on the fronts of the garment and also the quality is
affected because at the time of sewing the needle gets stuck in
the fabric and the process stops in the middle of the operations
because the operator has to give management when sewing so
that it is in the exact measure and thus be able to continue
sewing.

Keywords— Burns, Kaizen, Productivity, Quality, Safety.
I. INTRODUCCION

El presente proyecto se desarroll6 en la empresa Aramark en
donde se cuenta con las platicas para firmar el convenio de
cooperacion entre la institucion tecnoldgica y la empresa, es
por ello que teniendo un alumno residente del area de
Ingenieria Industrial con ellos, haciendo sus practicas se vio
la necesidad de realizar un diagnostico y encontrar los cuellos
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de botella en las lineas de produccion que la empresa
denomina como “lineas rapidas” el cual al realizar un
cronometraje inicial y observar el flujo, rapidamente se
observa el acumulamiento de material especificamente en la
linea de produccion de la bolsa de la camisa Chef antiflama
(ALCOA-365)

El Operador tiene una meta que cumplir diariamente de 627
piezas, mismas que se exportan a los Estados Unidos sin
embargo se ha tenido problemas en esta estacion de trabajo
porque no se cumple con la meta establecida, incluso ha
quedad muy por debajo de la meta al realizar 570 prendas, es
decir solamente cumple con el 90% de la produccion
originando niimeros rojos en el area y pago de tiempo extra
para obtener la produccion deseada.

II. PARTE TECNICA DEL ARTICULO

Para llevar a cabo el diagndstico en la linea de produccion,
el modelo a utilizar es prospectivo, ya que las variables se
miden en el desarrollo de la investigacion, se analizan al
concluirlo y con base en lo anterior se aplica la metodologia
Kaizen.

Para la recoleccion de datos se realizd con el uso de un
cronometro y los tiempos obtenidos en la estacion de trabajo
se muestran en la Tabla I, los tiempos estan en segundos y en
la primera fila de la tabla estan los dias y la fecha de
recoleccion de los datos, en la ultima fila es el promedio al
que trabaja la estacion, cabe mencionar que la linea esta
balanceada para que cada 25 segundos salga una pieza de la
estacion, pero el retraso es evidente y el acumulamiento de
material también.

En la grafica 1, se muestra la representacion de los datos
obtenidos del diagnostico y se puede observar como el
operador no da los tiempos por debajo de su tiempo ciclo con
el método actual, por lo que se genera el cuello de botella,
disminuyendo la productividad.

La semana del 7 al 10 de Septiembre del afio pasado, fue
cuando realizando el diagndstico también se platicd con el
operador de la estacion y nos comenta que no puede hacer
mas rapido su trabajo por que tiene quemaduras en sus manos
que le impiden trabajar mas rapido y es que esas quemaduras,
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sobre todo en la mano izquierda que es la que entra en
contacto con la plancha tiene llagas pequeiias y nos comenta
que son muy dolorosas, ¢l operador las tapa con curitas o bien
con pequefios trozos de tela para que no entren en contacto
con ninguna superficie y pueda sanar.

Con base en lo anterior el equipo decidid observar por varios
dias el método de trabajo y se llegd a la conclusion que
debiamos de hacer algo al respecto.

TABLAI
TIEMPOS DE ESTACION DE PLANCHADO

Node | Lunes Martes | Miércoles| Jueves
Datos 7/09 8/09 9/09 10/09

1 35 30 29 31

2 33 30 29 31

3 28 32 28 29

4 28 28 28 29

5 32 28 27 28

6 32 25 32 29

7 25 28 32 29

8 31 25 31 28

S 29 28 29 29

10 28 29 29 25
PROM. 30.5 29.1 254 29.2

GRAFICA T

TIEMPOS DE ESTACION DE PLANCHADO

Diagndstico de tiempo en el
planchado de batas Chef
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En la Imagen I se muestra como el operador no cuenta con
ninguna proteccion entre su mano y la plancha por lo que su
mano izquierda es la que recibe las quemaduras.

IMAGEN I
FOTO ILUSTRATIVA DEL PLANCHADO CON BATA SIN
PROTECCION.

Para implementar la solucién que mas adelante se les va a
mostrar, el gerente del area nos comenta que ésta misma
camisa chef antiflama que se fabrica aqui en San Pedro
Coabhuila, la fabrican en Canada a un costo mucho mayor, por
lo que nos recomendd que hablaramos con ellos para ver
como lo hacen ellos y si era posible tomar ideas e
implementarlas a nivel local.

Después de concertar ciertas juntas y platicas con los
ingenieros y jefes de lineas de aquel pais nos comentaron que
ellos tenian una plancha de vapor industrial, por lo que el
operador jamas tocaba la superficie caliente de la plancha, ya
que ellos lo implementaron como un Poka Yoke, para retirar
las manos.

El equipo un tanto con la moral baja por no encontrar la
respuesta que querian escuchar, ellos mismos empiezan a
platicar con los jefes de linea, supervisores y gerentes para
ver qué es lo que pueden hacer. Para esto ya habian pasado
casi 2 semanas y practicamente no tenian avances hasta que
un miembro del equipo se le viene la idea a la cabeza de
implementar un soporte cuya base sea igual a la bolsa de la
camisa chef antiflama, para que se pueda meter con facilidad
y los dobleces no queden traslapados por el planchado, lo
platicé con los demas miembros del equipo, se aprob¢ la idea
y empiezan a realizar pequefios prototipos de madera el cual
éste no resultd pues por el calor se deformaba o manchaba la
prenda con pequeiios trozos de carbon.

No se dieron por vencidos por lo que buscaron otro material,
y decidieron hacer un hibrido entre madera y lamina lo cual
se puede observar en la Imagen II.

45



Revista Ciencia, Ingenieria y Desarrollo Tec Lerdo

Afio: 2021 Volumen: 1
Nuamero 7, ISSN: 2448-623X

IMAGEN II
FOTO ILUSTRATIVA DEL PROTOTIPO REALIZADO.

El desarrollo del prototipo por parte del equipo cumple con la
funcionalidad de alejar las extremidades del operador de la
plancha caliente, por lo que en primera instancia se ha
disminuido las lesiones ocasionadas por las temperaturas
altas que se manejan, y se vuelve a realizar el cronometraje
en la estacion para ver si es aceptable o no el prototipo.

TABLAII
TIEMPOS DE ESTACION DE PLANCHADO
Tiempos en Médulo después de implementar el
soporte con base antiquemaduras
No de Datos|  Lunes Martes | Miércoles | Jueves
1 25 20 20 20
2 25 19 19 20
3 25 20 20 20
4 22 20 20 20
5 22 19 21 19
6 22 20 20 19
74 22 20 20 20
8 20 19 19 19
9 25 19 18 20
10 25 20 19 20
Promedio 23.3 19.6 19.6 19.7

En la Tabla I, se puede observar que en la ultima fila es la de
promedios y el primer dia Lunes que se uso el soporte, se
empezaron a disminuir los tiempos, hasta llegar a un
promedio de 23.3, pero el los siguientes dias fue cuando el

cambio es mas notorio ya que empieza a bajar de los 20
segundos por prenda hasta llegar el viernes a un promedio de
19.7 segundos. Por lo que se realiz6 una grafica en Excel para
observar de manera rapida y sencilla los avances que se

tuvieron.
GRAFICA I
TIEMPOS DE ESTACION DE PLANCHADO

Tiempo del Operador aplicando
la mejora Kaizen
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En la grafica II se muestra como se han disminuido los
tiempos por prenda en la operacion de planchado, e incluso
ya con la habilidad del operador para usar el soporte se baja
un poco mas el tiempo. El tiempo ciclo ya queda por encima
del tiempo de operacion por lo que el operador cumple con la
produccion encomendada diariamente.

El equipo de trabajo quiso realizar una simulacion en
SolidWorks con materiales utilizados en el soporte, por lo que
la simulacion hecha se puede observar en la Imagen III.

IMAGEN III
TIEMPOS DE ESTACION DE PLANCHADO
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III. RESULTADOS

Con base en los tiempos obtenidos después de la
implementacion del prototipo de soporte con base
antiquemaduras, se observa que efectivamente se han
disminuido los tiempos de proceso por operacion, lo cual
daban un promedio de 29 segundos antes del soporte y
actualmente a 20 segundos. Como consecuencia, se eleva la
productividad de la estacion al hacer 635 prendas por turno y
eliminando el cuello de botella y el acumulamiento de
material que se tenia, obteniendo también por consecuencia
menor desperdicio de mercancia y dafio de material.

Las metodologias de ingenieria industrial, especificamente
Kaizen para mejorar las fabricas y de manera general elevar
la productividad, se afirma que los objetivos propuestos para
este proyecto son cumplidos ya que se eleva el porcentaje de
productividad de la estacion de trabajo de un 90% a un 105%.

IV. DISCUSION, CONCLUSION Y
RECOMENDACIONES

Como recomendacion para la implementacion de nuevas
formas de trabajo y de estaciones, es indispensable la
comunicacion entre fabricas hermanas que realicen el mismo
producto con la finalidad de compartir aprendizajes y
mejoras.

Este proyecto no sabemos cuanto pueda durar en la fabrica,
ya que una vez realizado el proyecto se entrego la carta de
liberacion del residente por lo que el mantenimiento al
soporte debe de ser preventivo.
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