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RESUMEN

La presente investigacion se realizd en la planta de produccion de la empresa “BAYTEX
INC. CIA. LTDA?”, la cual se dedica a la fabricacion de medias. El estudio se llevé a cabo en
la linea de produccion de medias deportivas. La investigacion parte con la recopilacién de la
informacion bibliografica necesaria para sustentar las bases teoricas y cientificas referentes
a las herramientas de estudio del trabajo. Esto permitié tener una visién mas clara de
conceptos relacionados al estudio de tiempos para de esta manera poder ejecutar la parte

préctica de la investigacion.

Tras haber realizado la investigacion bibliografica se procedi6 a realizar un andlisis de la
situacion inicial, es decir, se realizo el levantamiento del proceso productivo a fin de obtener
un enfoque mas claro de las actividades que se ejecutan dentro de la organizacion. Se realizo
un estudio de tiempos en los diferentes subprocesos para determinar qué factores pueden ser
mejorados a través de un método propuesto de trabajo. Posteriormente se plantea un método
propuesto que permite obtener un incremento de la productividad en el proceso productivo

de la empresa.

Por ultimo, se realiz6 un andlisis de resultados en donde es posible apreciar las diferencias
tanto de tiempos de produccion como el incremento de la productividad en la linea de

produccion de medias deportivas.



SUMMARY

This research was conducted at the production plant of the company "BAYTEX INC. INC.
LTDA "which is dedicated to the production of stockings. The study was carried out on the
production line of sports socks. The investigation begins with the collection of bibliographic
information needed to support the theoretical and scientific tools concerning work study
bases. This allowed a clearer view of concepts related to the study of time to thereby be able

to run the practical part of the investigation.

Having performed the literature search was undertaken an analysis of the initial situation, |
mean, lifting the production process was conducted in order to obtain a clearer picture of the
activities performed within the organization approach. A time study performed in different
threads to determine which factors can be improved through a proposed working method.
Subsequently, a proposed method to obtain an increase in productivity in the production

process of the company arises.

Finally analysis results where we can appreciate the differences both production times and

increased productivity in the production line of sports socks was performed.
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CAPITULO |

1. GENERALIDADES

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

“BAYTEX INC CIA. LTDA.” es una industria textil domiciliada en San Antonio de Ibarra,
dedicada a la produccion de medias y calcetines de altisima calidad para satisfacer la
demanda de sus clientes, la organizacion se esfuerza por alcanzar la maxima calidad y los
mejores precios del mercado, la empresa cuenta con la mejor tecnologia y maquinaria de

ultima generacion, siendo pioneros en la industria.

Actualmente en la empresa se ha podido evidenciar los posibles problemas existentes en el
area de produccién, estos problemas se los planted mediante una recopilacién de informacion
a través de diferentes métodos y técnicas de investigacion. Se utiliz6 como técnica la
observacion directa, la cual nos permite tener una visualizacién general de la realidad actual
de la organizacion para saber de qué manera es ejecutado el proceso productivo, asi como
para determinar los recursos que intervienen en el mismo registrando los datos para un
analisis posterior. De igual manera se hizo uso de un cuestionario como apoyo para la
realizacion de la entrevista al Gerente General de la empresa a fin de conocer la problematica

existente dentro del proceso productivo de la organizacion.

En la actualidad la empresa “BAYTEX INC CIA. LTDA.” no cuenta con una estandarizacion
en sus procesos, esto debido a que en la linea de produccion los operarios realizan el proceso
actual de manera empirica, lo que conlleva problemas en el orden del flujo de los procesos,

ademas de generar tiempos muertos que afectan a la productividad de la organizacion.

Otra de las problematicas evidenciadas fue que debido a la falta de planificacion en los
métodos de trabajo actual se generan excedentes del producto intermedio en la produccion
de un proceso al proceso subsiguiente, especificamente del subproceso de revés al subproceso

de planchado, lo que desencadena en problemas tales como el incumplimiento y retrasos en



los pedidos debido a los cuellos de botella generados en la linea de produccion de la empresa
“BAYTEX INC CIA. LTDA.”

Con el anélisis de la situacion actual en el proceso productivo de la empresa “BAYTEX INC
CIA. LTDA.” se podra disefiar un método preestablecido que permita estandarizar los
procesos de su linea de produccion, para mejorar la productividad mediante el disefio de

métodos y herramientas de estudio del trabajo.

Estas herramientas en la actualidad no son empleadas en la empresa de estudio que se dedica
a la produccion de medias. La aplicacion de métodos estadisticos y modelos cuantitativos es
de suma importancia dentro de las operaciones de una empresa. Estas herramientas ayudan
diariamente a los administradores a tomar decisiones agiles y acertadas en la planeacion de

la produccion y la logistica de sus operaciones.
1.2. OBJETIVOS

1.2.1. OBJETIVO GENERAL

Diagnosticar y elevar la productividad a través del estudio de métodos y tiempos sobre la
base del analisis situacional de la empresa “BAYTEX INC CIA. LTDA”.

1.2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Recopilar informacién bibliogréafica necesaria para sustentar las bases tedricas y
cientificas referentes a las herramientas de estudio del trabajo para la mejora de la
productividad en la empresa “BAYTEX INC CIA. LTDA”.

» Diagnosticar la situacion actual del proceso de produccion en la empresa “BAYTEX
INC CIA. LTDA” para conocer la productividad existente en que se encuentra la

organizacion.

» Analizar el proceso productivo de la empresa “BAYTEX INC CIA. LTDA”,

mediante herramientas de estudio del trabajo, para asi establecer cuales son los



tiempos en gue se ejecutan cada una de las actividades en la linea de produccion de

medias deportivas para asi determinar la productividad inicial.

» Proponer una alternativa o método de mejora en el proceso de produccion para el
aumento de la productividad de la empresa “BAYTEX INC CIA. LTDA.” que
permita definir lineamientos para un manejo adecuado del método de propuesta

planteado.

1.3. JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

El Plan Nacional del Buen Vivir busca el fortalecimiento de la matriz productiva, tal como
se afirma en el Art. 10 del Pan Nacional del Buen Vivir, el cual establece que: “Los desafios
actuales deben orientar la conformacion de nuevas industrias y la promocion de nuevos
sectores con alta productividad, competitivos, sostenibles, sustentables y diversos, con vision
territorial y de inclusion econdémica en los encadenamientos que generen. Se debe impulsar
la gestion de recursos financieros y no financieros, profundizar la inversion publica como
generadora de condiciones para la competitividad sistémica, impulsar la contratacién publica

y promover la inversion privada”.

El presente trabajo busca articular el proyecto a realizar con las politicas y lineamientos del
PNBV, dando un enfoque particular en la politica 10.1. Diversificar y generar mayor valor
agregado en la produccién nacional. Asi mismo se da énfasis en el lineamiento c, el cual
afirma que se debe: “Consolidar la transformacion productiva de los sectores prioritarios
industriales y de manufactura, con procesos de incorporacion de valor agregado que
maximicen el componente nacional y fortalezcan la capacidad de innovacion y de aprendizaje
colectivo”. De igual manera el lineamiento e, en el cual se afirma: “Fortalecer el marco
institucional y regulatorio que permita una gestién de calidad en los procesos productivos y
garantice los derechos de consumidores y productores”, asi mismo el literal f, establece que
se debe: “Articular la educacion y la investigacion a la generacion de capacidades técnicas y

de gestion, para dinamizar la transformacion productiva”.

La importancia de este proyecto radica en que el estudio de tiempos mediante la utilizacién
de herramientas de estudio del trabajo permitira la estandarizacion de los mismos en la

organizacion, lo cual conlleva a alcanzar mejores resultados, logrando de esta manera una

3



mejora en el flujo de sus procesos, asi como una mejora de la eficiencia y eficacia. Por ello
es indispensable la gestion y control de varios de estos procesos de manera simultanea, lo
que conlleva a una dificultad si no se dispone de una herramienta o un modelo guia
establecido en fundamentos o estandares que puedan aportar de manera efectiva y eficiente

en la gestion exitosa de cualquier organizacion.

Los beneficiarios directos al realizar el trabajo de investigacion es la empresa “BAYTEX
INC. CIA. LTDA.” ya que la concepcion de este modelo de Estudio del Trabajo permite
implantar sistemas de medicion de los procesos, permitiendo establecer objetivos de
rendimiento, asi como estandarizar, documentar, medir y evaluar el desempefio de los
procesos, ayudando a resolver las interfaces internas de la organizacion, para gestionar de
manera efectiva el proceso de produccion de principio a fin. El Estudio de Trabajo propone
un reto constante e implica una lucha diaria para el cumplimiento de los métodos de trabajo
preestablecidos, con el fin de alcanzar mejores niveles de productividad y calidad en el

servicio.

Los beneficiarios indirectos a cuyas necesidades y expectativas también hay que dar
respuesta son los clientes y la sociedad en general, debido a que se debe tener presente las
necesidades del cliente, es decir, sus quejas o muestras de insatisfaccion. Por ello la gestion
adecuada de los métodos de trabajo aumentard la capacidad de la organizacion y su
rendimiento. La importancia radica en que los procesos han de cambiar para adaptarse a los

requisitos cambiantes de mercados, clientes, nuevas tecnologias, etc.

La expectativa de este trabajo estd encaminado a conseguir un mejoramiento de la
productividad en la organizacion mediante la estandarizacion de la linea de produccion
aplicando el Estudio de Métodos mediante la utilizacion de herramientas del estudio del
trabajo, de esta manera el método planteado deberia ser considerado y aplicarlo

habitualmente dentro de la organizacion.

1.4. ALCANCE

En el area de produccion de medias de la empresa “BAYTEX INC CIA. LTDA” se realizara
un disefio de métodos y herramientas de estudio del trabajo que permita incrementar la

productividad, el estudio parte con andlisis de la situacion actual levantando tiempos de
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realizacion de las actividades que ejecutan los operarios en el proceso productivo, asi como
determinando tiempos muertos que se puedan generar en el flujo de proceso, actividades
superfluas que lleven a cabo los operarios y que puedan afectar significativamente la
productividad de la organizacion. Al realizar este estudio se pretende mejorar la
productividad proponiendo una alternativa o0 método de mejora en el proceso de produccion
para lograr un comportamiento estable en el flujo de proceso que genere resultados

consistentes.



CAPITULO 11

2. MARCO TEORICO

2.1. LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

Segun lo establece Cartaya (2006) estudioso de notoriedad en el tema, define la organizacion

del trabajo como:

La Organizacion del Trabajo en las entidades laborales integra a los Recursos Humanos con
la tecnologia, los medios de trabajo y los materiales, mediante el conjunto de métodos y
procedimientos que se aplican para trabajar con niveles adecuados de seguridad y salud,
asegurar la calidad del producto o del servicio prestado y el cumplimiento de los requisitos

ergonémicos y ambientales establecidos.
Otro concepto planteado por Nieves (2008) expresa:

La organizacion del trabajo es un sistema integrado y dinamico, dirigido a determinar la
cantidad de trabajo vivo y coadyuvar a que el trabajo se convierta en la primera necesidad
vital del hombre. Comprende el estudio y analisis de qué se hace, donde, como y con qué,
con el fin de disefiar e implantar medidas dirigidas a perfeccionar la participacion del hombre
en el proceso de produccion o servicio, es decir, perfeccionar la forma en que se ejecutan las
actividades laborales de los hombres en su enlace mutuo y constante con los medios de
produccién, entre puestos, talleres, sectores productivos, entre empresas y a nivel de la
economia nacional.

2.1.1. ELEMENTOS QUE INTEGRAN LA ORGANIZACION DEL
TRABAJO

Segun Del Toro (2014) explica que:

El perfeccionamiento de la organizacion del trabajo esta estrechamente vinculado con el
andlisis que se efectle sobre los aspectos que tienen que ver con el trabajo del hombre
(salario, estimulacion moral y material, condiciones, seguridad y salud, capacitacion, etc.) y
con los demas elementos que influyen en la eficiencia de la empresa (tecnologia, organizacion

de la produccion o los servicios, control y aseguramiento de la calidad, etc.).



Varios elementos integran la organizacién del trabajo:

>

>

>

>

Todos estos elementos se encuentran interrelacionados entre si, por lo que la variacion en uno

La divisién y cooperacion del trabajo.

Los métodos y procedimientos de trabajo.

La organizacion y servicio de los puestos de trabajo.
Las condiciones de trabajo.

La disciplina laboral.

La normacion del trabajo.

La organizacion de los salarios.

de ellos, trae consigo cambios en otros.

La esencia de la organizacion del trabajo viene dada por el estudio de su objeto, los métodos
y tiempos de trabajo, comprendidos en el proceso de trabajo, en blusqueda de la optimizacion

del trabajo vivo en aras del incremento de la productividad del trabajo.

2.1.2. TECNICAS DE ORGANIZACION

Existen diversas técnicas que se aplican dentro de la organizacion del trabajo las cuales deben
aplicarse de acuerdo a las necesidades de cada organizacion. Estas herramientas son
indispensables ya que aportan significativamente en el aumento del nivel de productividad
debido a una 6ptima coordinacion de los recursos y de las actividades que se ejecutan,

permitiendo de esta manera el cumplimento de logros y objetivos que generen resultados

consistentes.

La ilustracion que se presenta a continuacion muestra diferentes técnicas de representacion

de los métodos de trabajo.



TECNICAS
ORGANIZACION

DEL TRABAJO
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DIAGRAMA DE
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FIGURA 2.1: Técnicas de Organizacion del Trabajo
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y e

Elaborado por: Javier Novoa

A continuacion, se detallan algunas de las diferentes técnicas de la representacion de los

métodos de trabajo:

2.1.2.1. DIAGRAMAS DE PROCESOS

El autor define como diagrama de procesos: “El uso de graficas (fotos, esquemas, diagramas,
dibujos) es un recurso indispensable en la mejora de procesos. Ya sea para comunicar algo,
explicar una instruccion, un procedimiento o en el analisis de un problema” (Gutiérrez,
CALIDAD TOTAL Y PRODUCTIVIDAD, 2010, pag. 199).

2.1.2.2.  CLASIFICACION Y MAPA DE PROCESOS
Agudelo & Escobar (2007) afirman que:

Dependiendo del alcance, se pueden clasificar en cuatro niveles: Macroprocesos, Procesos,
Actividades y Tareas. Cada nivel se comporta como un proceso segun la definicion inicial y
cada nivel es controlado por un solo responsable (duefio del proceso). A menor nivel
actividades o tareas, es posible que el duefio sea la misma persona que ejecuta todo lo

referente al proceso. (p.34)



Macroproceso

Procesos Cada nivel
controlado por un

[ [ [ [ ]| solo RESPONSABLE
N

Actividades

Cada nivel L_] k‘%

comporta como
PROCESO

Tareas

FIGURA 2.2: Estructura por Procesos
Fuente: (Agudelo & Escobar, 2007)

Gutiérrez (2010) asegura:

La funcion del mapeo de procesos es hacer un diagrama de flujo del proceso mas apegado a
la realidad, en el que se especifique las actividades que realmente se hacen en el proceso
(actividades principales, inspecciones, esperas, transportes, reprocesos). Ademas, el
diagrama puede ir desde un muy alto nivel hasta un nivel micro. En el primer caso no se entra
en detalles y de lo que se trata es de tener una vision macro del proceso; este diagrama resulta

atil para delimitar el proceso e iniciar el analisis sobre el mismo. (p.201)

Segun una publicacion realizada por la Junta de Castilla y Ledn (2004), afirma que mapa de
procesos: “Es una representacion esquematizada de los grandes procesos que conforman una
organizacion. Normalmente, en el mapa de procesos figuran los procesos clasificados por su

finalidad: estratégicos, clave u operativos y de apoyo o soporte” (p.20).
2.1.2.3. DIAGRAMA DE FLUJO

Segn Agudelo & Escobar (2007) definen que: “Estos son representaciones graficas,
apoyadas en simbolos claramente identificables y acompafiados de una breve descripcion.
Los diagramas de flujo dan una mayor precision y claridad sobre lo que quiere expresar para

dar a conocer las actividades™ (p.38).



Tabla 2.1 Simbologia 1SO

Simbolo Significado

Operacion

Operacion e Inspeccion

Inspeccion y Medicion

Transporte

Almacenamiento

<llD@o

Si/No
Decision
Si/No

Lineas de flujo

Demora

Conector

Conector de pagina

g e vt

¢Para qué se utiliza?

Indica las principales fases del proceso,
método o procedimiento.

Indica la verificacion o supervisién
durante las fases del proceso, método o
procedimiento de sus componentes.

Representa el hecho de verificar la
naturaleza, cantidad y calidad de los
insumos y productos.

Indica cada vez que un documento se
mueve o traslada a otra oficina y/o
funcionario.

Indica el depoésito permanente de un
documento o informacion dentro de un
archivo.

Indica un punto dentro del flujo en que
son posibles  varios caminos
alternativos.

Conecta los simbolos sefialando el
orden en que se deben realizar las
distintas operaciones.

Indica cuando un documento o el
proceso se encuentra detenido, ya que se
requiere la ejecucion de otra operacion
0 el tiempo de respuesta es lento.
Conector dentro de pagina. Representa
la continuidad del diagrama dentro de la
misma pagina. Enlaza dos pasos no
consecutivos en una misma pagina.
Representa la continuidad del diagrama
en otra pagina. Representa una conexion
o0 enlace con otra hoja diferente en la que
continua el diagrama de flujo.

Fuente: (ISO, 9000)

Estos diagramas permiten identificar las actividades de un proceso Gutiérrez (2010) afirma

que:
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El diagrama de flujo de procesos es una representacion grafica de la secuencia de los pasos o
actividades de un proceso, incluidos transportes, inspecciones, esperas, almacenamientos y
actividades de reproceso. A través de este diagrama se ve en qué consiste el proceso y coémo
se relacionan las diferentes actividades; es de especial utilidad para analizar y mejorar el

proceso. (p.199)
Segun una publicacion realizada por la Junta de Castilla 'y Leon (2004), establece que:

El flujograma es una representacion grafica de un proceso con sus entradas, actividades,
puntos de decision y resultados. Describe con precisién el proceso completo de trabajo y
proporciona una idea global sobre el funcionamiento del mismo, lo que lo convierte en una
herramienta eficaz para el andlisis de procesos, especialmente en las fases de su disefio,

implantacion y revision. (p.75)
2.1.2.4. FLUJOGRAMA ANALITICO DE PROCESOS
Agudelo & Escobar (2007) afirman que:

Este tipo de diagrama se utiliza para identificar, de forma secuencial, las actividades
componentes de un proceso Y establecerle a cada una de ellas la identificacion del tipo de
operacion clasificado en cinco simbolos: Operacién, Transporte, Demora, Inspeccién y
Almacenamiento; igualmente la cantidad de veces que se ejecuta la actividad, el tiempo

requerido y las distancias recorridas.

Este tipo de diagrama es muy utilizado para identificar mejora de procesos, por tanto, se
establece el diagrama antes y después de la mejora, haciendo énfasis en la cantidad de
actividades resumidas y particularmente el tiempo de ciclo. También se le Ilama diagrama

cinco ceros, porque trata de llevar al minimo las cantidades de cada tipo de actividad. (p.41)
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Tabla 2.2 Caratula de Identificacion del Flujograma Analitico de Procesos

RESUMEN
Diagrama Nro.: ACTIVIDAD Actual | Propuesto

Proceso: Operacion I:I

Actividad: Transporte :>

Empieza: Espera D
Inspeccion ¢ )
Termina:
Método: Actual Propuesto Almacenamiento v
Elaborado por: Distancia (metros)
Fecha: Tiempo de Ciclo

Fuente: (Agudelo & Escobar, 2007)

Tabla 2.3 Cuerpo del Flujograma Analitico de Procesos

No DESCRIPCION Cant. | Dist. | Tiem. SIMBOLOS OBSERVACION
(m) | (min) =D | O |V

TOTALES

Fuente: (Agudelo & Escobar, 2007)

2.1.25. DIAGRAMA BPwin
Intercambios Virtuales (2015) afirma que:

BPwin es una potente herramienta de modelamiento utilizada para analizar, documentar y
mejorar los procesos de negocio de nuestra organizacion (actividades). BPwin nos va a
permitir documentar de manera clara los elementos més importantes de nuestra organizacion
como que actividades son necesarias, como se realizan y qué recursos consumen, lo cual nos
proporciona una vision exacta, no solo de qué es lo que hace nuestra organizacion, sino si lo

hace de forma eficiente.
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BPwin proporciona un marco de trabajo para poder representar y entender los procesos de
negocio, determinando el impacto de los diferentes sucesos y definiendo como los procesos
interactian unos con otros mediante flujos de informacién permitiéndonos identificar

actividades poco eficientes o redundantes.
Por otro lado Gestiopolis (2015) establece que diagrama BPwin es:

Una poderosa herramienta para el modelado de los procesos. Este nos muestra cémo crear un
modelo que ejemplifique la organizacidn y sobre esta base poder rapidamente estudiar y
analizar los procesos. Usando BPwin se puede construir un diagrama que claramente muestra
las actividades del negocio. Este proporciona una figura integrada de como la Organizacion
hace las cosas, desde la Organizacion en su conjunto o una parte de esta (...). Los graficos
(cajas y flechas) son usados para proporcionar una estructura, lo que da la representacion
pictérica del modelo de proceso. Con este programa puede verse todo el sistema de interés
con profundidad y hasta un detalle de la organizacion puede ser analizado, entendido y quizas

mas importante comunicado a otras personas.

Planes de Venta | Politicas

Informacion nuevo Diagnostico / definicion
onte requerimientos

Definiciones Propuestas

Elaboracion de Cotizacion
Propuesta / Cotizacion -

Recursos

FIGURA 2.3: Ejemplo Diagrama BPwin. Proceso (Preventa y Cotizacion)

Fuente: (Bustamante & Pablete, 2003)
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2.1.2.6. DIAGRAMA DE PROCESOS DE OPERACIONES

El diagrama de procesos de operaciones es denominado también cursograma sinoptico del
proceso, segun lo afirman los autores Huertas & Dominguez (2008) el diagrama sinoptico

€es:

Un diagrama que presenta un cuadro general de cémo se suceden tan solo las principales
operaciones e inspecciones. Se anotan las operaciones e inspecciones sin especificar quien la
realiza ni dénde. Se le afiade una nota descriptiva de la operacion y el tiempo de la misma.
Sirve para ver en una primera ojeada las actividades de que se trata, con objeto de eliminar
las innecesarias o de combinar las que puedan hacerse juntas. (p.109)

Segun Ingenieria Industrial Online (2012) establece que un diagrama de procesos de

operaciones es:

La representacion gréfica de los puntos en que se introducen materiales en el proceso, del
orden de las inspecciones y de todas las operaciones, excepto las incluidas en la manipulacion
de los materiales (no incluye demoras, transportes y almacenamiento). Asi mismo,
comprende la informacién que se estima como pertinente para un analisis preliminar, como

por ejemplo: tiempo requerido y situacion.

Su utilizacién como fue levemente descrita anteriormente se da en la ejecucion de un andlisis
preliminar, donde se hace necesario ver de una sola pasada la totalidad del proceso, antes de

iniciar un estudio detallado.
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Pernete de tope Pieza moldeada de plastico Eje

5 mm de diametro Moldeado de resina de 10 mm de diametro
Acero BSS 32/4 Fenolformaldehido Acero S.69
(0,025) ° (0,080) ‘ (0,025)
(0,005) ’ (0,022) ° (0,010)
NO SE FIJA 5 NO SE FIJA 4 NO SE FIJA 4
TIEMPO TIEMPO TIEMPO
(0,0015) ° (0,070)
(0,006) ° (0,020)
NO SE FIJA 6 NO SE FIJA 2
TIEMPO TIEMPO
(0,0015)
(0,008)
NO SE FIJA 3
TIEMPO
(0,020) Q
(0,045)
NO SE FIJA 7
TIEMPO

FIGURA 2.4: Ejemplo de un cursograma sindptico del proceso: Montaje de un rotor de interruptor

Fuente: (Ingenieria Industrial Online, 2012)
Segun la Universidad del Valle de México (2013) un diagrama de procesos de operaciones
permite:

Presentar en un cuadro de manera general, el como suceden las cosas; tomando en cuenta las

principales operaciones e inspecciones.

Convenciones para llevar a cabo un diagrama
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Debe de contener un encabezado

1. ¢ Qué se hace?

2. ¢Cuando se hace?

3. ¢Donde se hace? Lugar

4. Trabajador ¢Quién lo hace?

5. Iniciar el diagrama en una linea que esté al lado derecho, tomando como base a
este, la linea 0 componente principal

6. A la derecha de cada simbolo se le coloca una descripcion breve

7. Adicionar los componentes secundarios de derecha a izquierda

Como se ve en el diagrama, podemos ver con mucha claridad la manera en que se ensambla
un producto y el momento en que se ensamblan las distintas partes componentes del mismo.
Su utilidad reside precisamente en ver si podemos facilitar la operacion o ensamblar de una

forma mas sencilla, cambiar el disefio del producto, etc.

Diagrama de proceso de operaciones para la fabricacion de una charola para horneo de
panaderia

Método actual producto 45-65az24

Anillo de alambre de acero de Hoja de lamina de zinc-aluminio calibre24
Smm de diametro

(1.09) Enderezado 0.2) Inspeccion
0.2) Cortado 0.4) Cortado a la mitad
(1.5) Doblado (1.0) Guillotinado en 10

partes iguales

(1.0) Soldado

(1.2) Estandanizacién de
los cortes

0.2) Inspeccion

(0.3) Embutido

(0.4) Despunte

(0.5) Pestafiado

(0.6) Colocacion de anillo
Y prensado

{0.5) Prensado de puntas

(0.5) Embutido-Marca

0.3) Inspeccion

FIGURA 2.5: Ejemplo de Diagrama de Proceso de Operacion

Fuente: (Universidad del Valle de México)
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2.1.2.7. CURSOGRAMA ANALITICO

Los autores Huertas & Dominguez (2008) definen al cursograma analitico como:

Un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o procedimiento sefialando todos los

hechos sujetos a examen mediante el simbolo que corresponda.

» Cursograma de operacion: diagrama en donde se registra lo que hace la persona que

trabaja

» Cursograma de material: diagrama en donde se registra como se manipula o trata el

material

» Cursograma de equipo: diagrama en donde se registra como se usa el equipo.

Utiliza toda la gama de simbolos pero impresos en un formulario que es igual pare cada uno

de los cursogramas. Lo Unico que hay que hacer es tachar el tipo de cursograma que no

corresponde. (p.110)

Tabla 2.4 Carétula de Identificacion del Cursograma Analitico

CURSOGRAMA ANALITICO: Operario / Material / Equipo

Método: Actual / Propuesto

Almacenamiento \/

Diagrama namero: Resumen
. Actividad Actual | Propuesta
Objeto: _
Operacion O
Transporte
Actividad: :>
Espera D
Inspeccion L]

Distancia (m)

Lugar: Tiempo (horas-
hombre)
Operario (s): Elaborado por:

Fuente: (Huertas & Dominguez, 2008)
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Tabla 2.5 Cuerpo del Cursograma Analitico

Descripcion

Cantidad

Distancia | Tiempo Simbolo

(metros) | (minutos) | QDD |

Observacion

TOTAL

Segun Ingenieria Industrial Online (2012) el cursograma analitico es:

Fuente: (Huertas & Dominguez, 2008)

La representacion grafica del orden de todas las operaciones, transportes, inspecciones,

demoras y almacenajes que tienen lugar durante un proceso o procedimiento, y comprende la

informacién considerada adecuada para el analisis, como por ejemplo: tiempo requerido y

distancia recorrida (...). Existen ciertos aspectos como elementos que caracterizan al

cursograma analitico, asi como al formato de registro. Estas caracteristicas deben en la

medida de lo posible estandarizarse para lograr una comprensién general de los diagramas.

2.1.2.8.

DISTRIBUCION DE PLANTA

La distribucion de planta es un plano el cual puede ser a escala 0 no de una empresa u

organizacion, asi como una seccion de la misma. Consiste en la ubicacién y distribucién de

las distintas secciones o departamentos de una empresa o instalacion de servicios, asi como

de los equipos que se encuentran dentro de ellos. Segun lo establece Ingenieria Industrial

Online (2012) la distribucién de planta se define como:

La distribucidon en planta se define como la ordenacidn fisica de los elementos que constituyen

una instalacion sea industrial o de servicios. Esta ordenacion comprende los espacios

necesarios para los movimientos, el almacenamiento, los colaboradores directos o indirectos

y todas las actividades que tengan lugar en dicha instalacién. Una distribucion en planta puede

aplicarse en una instalacion ya existente o0 en una en proyeccion.

Segun los autores Niebel & Freivalds (2009) establecen que: “El objetivo principal de la

distribucion eficaz de una planta consiste en desarrollar un sistema de produccion que permita

18



la fabricacion del niumero deseado de productos con la calidad que se requiere y a bajo costo”

(p.86).

2.1.2.9. DISTRIBUCION DE PLANTA POR PROCESO

Segun Ingenieria Industrial Online (2012) establece que la disttribucion por proceso es:

Seguln |

Segun |

por pro

Es la distribucidn en la cual todas las operaciones de la misma naturaleza estan agrupadas, es
decir que éste sistema de disposicion se utiliza frecuentemente cuando se fabrica una amplia
gama de productos que requieren la misma maquinaria y se produce un volumen
relativamente pequefio de cada producto, como lo es el caso de fabricas de hilados y tejidos,

talleres de mantenimiento e industrias de confeccion.
os autores Niebel & Freivalds (2009) afirman que:

La distribucion por procesos implica agrupar instalaciones similares (...). Este tipo de
distribucién proporciona una apariencia general de limpieza y orden y tiende a promover una
buena economia interna. Otra ventaja de la distribucién funcional es la facilidad con la que
un nuevo operador puede entrenarse. Rodeado de empleados experimentados que trabajan

con maquinas similares, el nuevo operario tiene mejor oportunidad de aprender de ellos.

2.1.2.10. PASOS PARA UNA DISTRIBUCION DE PLANTA POR
PROCESO

0 establecen los autores Prieto & Bello (2013) para efectuar una distribucion de planta

ceso se debe considerar ciertos pasos a seguir tales como:

Definir o redefinir el objetivo de la instalacion: especificar el producto o los productos que
se van a producir.

Especificar las actividades fundamentales a desarrollar para lograr cumplir dicho objetivo:
definir operaciones a realizar, equipamiento necesario, personal y flujo de materiales.
Determinar las interrelaciones entre las actividades: definir las relaciones existentes entre
cada area.

Definir los requerimientos de area de cada una de las actividades: los requerimientos se
determinaran considerando el equipamiento, los materiales y el personal requerido.

Generar alternativas de distribucion:
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» Realizar una distribucion teorica ideal teniendo en cuenta espacios y construcciones
existentes.
» Conocer con detalle el proceso y la maquinaria a emplear.
» Elaborar planos, gréaficos, esquemas los cuales son fundamentales para poder realizar
una buena distribucion.
6. Evaluar la alternativa: revisar la distribucién con todos los implicados en el proceso y
aceptarla. Después pueden seguirse definiendo otros detalles.

7. Implementacion de la solucion: terminar y poner en préactica la distribucion. (pag.30)
2.1.2.11. DIAGRAMA DE RECORRIDO

El diagrama de recorrido consiste en un esquema que permite conocer las actividades que se
Ilevan a cabo en la organizacion, permitiendo de esta manera entender los movimientos que

ejecutan los operarios; asi Ingenieria Industrial Online (2012) afirma que:

El diagrama de recorrido complementa la informacion consignada en el diagrama analitico;
este consiste en un plano (que puede ser 0 no a escala), de la planta o seccion donde se
desarrolla el proceso objeto del estudio. En este diagrama se registran todos los diferentes
movimientos del material, indicando con su respectivo simbolo y numeracién cada una de las

diferentes actividades, y el lugar donde estas se ejecutan.

El diagrama de recorrido permite visualizar los transportes, los avances y el retroceso de las
unidades, los "cuellos de botella", los sitios de mayor concentracion, etc; a fin de analizar el

trabajo para ver que se puede optimizar (eliminar, combinar, reordenar, simplificar).
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FIGURA 2.6: Ejemplo Diagrama de Recorrido

Fuente: (Ingenieria Industrial Online, 2012)

El diagrama de recorrido permite identificar los movimientos que se ejecutan entre las

distintas estaciones de trabajo, asi lo indica Garcia (2015) el cual explica que:

Es un esquema de distribucién de planta en un plano bi o tridimensional a escala, que muestra
donde se realizan todas las actividades (...). La ruta de los movimientos se sefiala por medio
de lineas, cada actividad es identificada y localizada en el diagrama por el simbolo
correspondiente (...). Cuando se desea mostrar el movimiento de mas de un material o de una
persona que interviene en el proceso en andlisis sobre el mismo diagrama, cada uno puede

ser identificado por lineas de diferentes colores o de diferentes trazos.
Cabe indicar que en este diagrama se pueden hacer dos tipos de analisis:

El primero, de seguimiento al hombre, donde se analizan los movimientos y las actividades

de la persona que efectla la operacion.

El segundo, de seguimiento a la pieza, el cual analiza las mecanizaciones, los movimientos

y las transformaciones que sufre la materia prima.
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2.1.2.12. DIAGRAMA DE PROCESO HOMBRE-MAQUINA

El diagrama hombre-maquina permite conocer de cierta manera como interactdan los

operadores en las maquinas, asi lo afirma Garcia (2005) el cual establece que:

Es la representacion grafica de la secuencia de elementos que componen las operaciones en
gue intervienen hombres y maquinas, permite conocer el tiempo empleado por cada uno; es
decir, saber el tiempo invertido por los hombres y el utilizado por las maquinas. Con base en
este conocimiento se puede determinar la eficiencia de los hombres y de las maquinas con el
fin de aprovechar ambos factores al maximo. El diagrama se utiliza para estudiar, analizar y
mejorar una sola estacion de trabajo a la vez. Ademas, aqui el tiempo es indispensable para
Ilevar a cabo el balance de las actividades del hombre y su maquina. (p.69)

Los diagramas hombre-maquina permiten demostrar de cierta manera la interaccién entre operarios

y maquinas, asi lo explican los autores de la Fuente & Gémez (2006) en donde aseguran que:

Permiten una representacion sintética y conjunta de las actividades correspondientes a
diversos elementos productivos (personas, maguinas, etc.), a lo largo de un periodo de
tiempo. Estos diagramas, incluirdn una escala de tiempos y, mediante un simbolo, como
puede ser de una barra llena o vacia, se representara para cada uno de los elementos
correspondientes, los intervalos de actividad o, de inactividad, todo ello unido con breves
parrafos descriptivos de los elementos de trabajo. Segun cuales sean los elementos implicados
en los diagramas, podran recibir denominaciones concretas como ‘“diagrama hombre-
maquina”. El estudio de este tipo de diagramas, podra dirigirnos hacia una programacion méas
adecuada de todos los elementos, y con ello lograr que se reduzcan los tiempos muertos o,

que se pueda eliminar operaciones redundantes. (p.231)
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FIGURA 2.7: Ejemplo Diagrama Hombre-Maquina

Fuente: (Universidad Catélica Andres Bello, 2011)
2.1.2.13. DIAGRAMA BIMANUAL

El diagrama bimanual permite conocer a detalle las actividades que realizan los operarios,
sin embargo a diferencia de otros diagramas no incluye la cuantificacion del tiempo, asi lo

definen los autores Quesada & Villa (2007) y afirman que este diagrama:

Es una herramienta para el estudio de movimientos, representa todos los movimientos y
pausas realizando por mano izquierda y mano derecha y las relaciones entre las divisiones

béasicas relativas de la ejecucién del trabajo realizado por las manos.

» Este diagrama se enfoca en el estudio de los movimientos de las manos y para el estudio de

éstos, los separa en elementos basicos
» Permite realizar estudios detallados de operaciones manuales altamente repetitivas

» Su construccién es similar al diagrama de flujo solo que se analiza cada movimiento de

ambas manos de manera simultanea. (p.83)

El diagrama bimanual proporciona una descripcion muy detallada del método, permitiendo
establecer las posibles mejoras que se pueden derivar del mismo con la finalidad de lograr
un flujo de trabajo balanceado para ambas manos; ademas de permitirnos detectar actividades
superfluas que se ejecuten en la operacion a fin de eliminarlas y hacer més eficientes a los
operarios (Quesada & Villa, 2007). Pag. 90
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Por otra parte la Universidad Nacional de Colombia (2015) afirma que:

Este diagrama muestra todos los movimientos realizados para la mano izquierda y por la
mano derecha, indicando la relacidn entre ellas. El diagrama bimanual sirve principalmente
para estudiar operaciones repetitivas y en ese caso se registra un solo ciclo completo de
trabajo. Para representar las actividades se emplean los mismos simbolos que se utilizan en
los diagramas de proceso pero se les atribuye un sentido ligeramente distinto para que
abarquen mas detalles.

El simbolo de inspeccidn casi no se emplea, puesto que durante la inspeccion de un objeto
(mientras lo sujeta y mira o lo calibra) los movimientos de la mano vienen a ser operaciones
para los efectos del diagrama. Sin embargo, a veces resulta Util emplear el simbolo de

inspeccion para hacer resaltar que se examina algo.

El hecho mismo de componer el diagrama permite al especialista llegar a conocer a fondo los
pormenores de trabajo y gracias al diagrama puede estudiar cada elemento de por si y en
relacién con los demas. Asi tendra la idea de las posibles mejoras que hacer. EI mejor método

por lo general, es el que menos movimientos necesita.
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FIGURA 2.8: Ejemplo Diagrama Bimanual

Fuente: (Ingenieria Industrial Online, 2012)
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2.2. PRODUCTIVIDAD

2.2.1. EFICACIA

Uno de los factores claves del éxito es la eficacia tal como lo expresan los autores Agudelo

& Escobar (2007) en donde afirman que:

Alcanzar el objetivo, entregar lo que se espera con la calidad requerida. Es importante anotar
gue en el disefio de un proceso se debe empezar por conocer las necesidades y las expectativas
de los clientes, para satisfacerlas con eficacia. Es indispensable tener claridad sobre el
producto esperado e identificar, a través de mediciones, los diferentes requisitos o
especificaciones técnicas del producto. A partir de éste se determinan las actividades
esenciales para lograr el propdésito. En suma, la adecuada relacion entre Actividades y

Producto determina la Eficacia. (p.33)

) o Produccién real
Porcentaje de eficacia = ( — ) 00
Produccién programada

Ecuacion 1 —Porcentaje de Eficacia
Fuente: (Garcia Criollo, 2005)

Por otro lado Gutiérrez & de la Vara (2009), aseguran que eficacia es “el grado con el cual
las actividades previstas son realizadas y los resultados planeados son logrados. Por lo tanto,
ser eficaz es cumplir con objetivos y se atiende mejorando los resultados de equipos,

materiales y en general del proceso” (p.7).

Unidades producidas
Tiempo util

Eficacia =

Ecuacion 2 - Eficacia

Fuente: (Gutiérrez & de la Vara, 2009)

Pérez (2004) afirma que: “Por eficacia entendemos el nivel de contribucién al cumplimiento
de los objetivos de la empresa. Diremos que una accion es eficaz cuando consigue los

objetivos tacticos correspondientes” (p.123).
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2.2.2. EFICIENCIA

Una de las claves para que una organizacion sea exitosa es la eficiencia, debido a que lo

primordial es optimizar los recursos para asi generar una rentabilidad en las organizaciones.

Es el uso adecuado de los recursos que permitiran determinar el costo adecuado del producto

final. Puede establecerse de tres maneras diferentes:
» Hacer mas producto con menos recursos.

» Hacer més producto con iguales recursos.

» Hacer igual producto con menos recursos.

Lo es hacer méas con menos; y esto depende de las caracteristicas, especificaciones de los
insumos, el uso y la disponibilidad de los recursos adecuados y la forma como se hayan
definido las actividades de transformacion. En sintesis, la adecuada relacion Insumos y

Actividades determinan la Eficiencia. (Agudelo & Escobar, 2007, pag. 33)

Gutiérrez & de la Vara (2009), afirman que eficiencia es “la relacion entre los resultados
logrados y los recursos empleados, se mejora principalmente optimizando el uso de los
recursos, lo cual implica reducir tiempos desperdiciados, paros de equipo, falta de material,
retrasos, etc” (p.7).

Tiempo util

Eficiencia = ——
/ Tiempo total

Ecuacion 3 — Eficiencia
Fuente: (Gutiérrez & de la Vara, 2009)
Pérez (2004) afirma que:

Por eficiencia vamos a entender la produccién o output por unidad de input; se identifica con
productividad de los recursos ya que equivale a la relacion entre cantidad producida y
recursos consumidos. (...) Una actividad es eficiente cuando optimiza el consumo de los
recursos que necesita para su funcionamiento (tiempo de trabajo propio e inducido en

terceros, materiales, maquinaria). (p.123)
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2.2.3. PRODUCTIVIDAD
Gutiérrez & de la Vara (2009), aseguran que:

La productividad se entiende como la relacion entre lo producido y los medios empleados;
por lo tanto, se mide mediante el cociente: resultados logrados entre recursos empleados. Los
resultados logrados pueden medirse en unidades producidas, piezas vendidas, clientes
atendidos o en utilidades. Mientras que los recursos empleados se cuantifican por medio del
namero de trabajadores, tiempo total empleado, horas maquina, etc. De manera que mejorar

la productividad es optimizar el uso de los recursos y maximizar los resultados. (p.7)

o Unidades producidas
Productividad =

Tiempo total
Ecuacion 4 — Productividad
Fuente: (Gutiérrez & de la Vara, 2009)
La productividad segun (Garcia R. , 2005) es:

El grado de rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos
predeterminados (...). La productividad no es una medida de la produccién ni de la cantidad
gue se ha fabricado, sino de la eficiencia con que se han combinado y utilizado los recursos

para lograr los resultados especificos deseables. (p.9)

o Produccién
Productividad = ——
Insumos

Ecuacion 5 - Productividad
Fuente: (Garcia, 2005)

Otra forma de medir la productividad es mediante el cociente: resultados logrados entre

recursos empleados, es decir:

. Resultados logrados
Productividad =

Resultados empleados
Ecuacion 6 - Productividad

Fuente: (Garcia, 2005)
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2.3. INGENIERIA DE METODOS DE TRABAJO

La Ingenieria de Métodos es una técnica que tiene como finalidad el incremento de la
productividad de las organizaciones, empleando para ello un analisis critico sistematico tanto
de las operaciones, procedimientos y metodologia existente, a fin de encontrar el método méas
efectivo que permita obtener resultados consistentes.

2.3.1. EL DISENO DEL TRABAJO Y SU OBJETIVO

Por definicion se establece que el objetivo del disefio del trabajo es aumentar la productividad
con los mismos 0 menores recursos si entendemos al trabajo como la actividad que integra
los recursos materiales, de mano de obra y de maquinaria, con el fin de producir los bienes o

Servicios.

Los costos se establecen o se presentan cuando los recursos invertidos se utilizan a un nivel
determinado de productividad; entonces, cuando la productividad crece, los costos

disminuyen.

Este es el objetivo final que se persigue cuando se aplica la ingenieria de métodos o el estudio

del trabajo en las empresas. (Garcia R. , 2005, pag. 2)

2.3.2. AREAS DE ACTIVIDAD DE LA INGENIERIA DE METODOS
Las dos areas basicas de desarrollo de la ingenieria de métodos son:

» Simplificacion del trabajo. Esta area tiene por objetivo aplicar un procedimiento
sistematico de control de todas las operaciones (directas e indirectas) de un trabajo dado
a un meticuloso, con el objeto de introducir mejoras que permitan que el trabajo se realice
mas facilmente, en menor tiempo o con menos material, 0 sea, con menos inversion por

unidad.

En esta fase se incluye como parte importante el disefio, la creacion o la seleccion de los

mejores:

a) Métodos
b) Procesos
¢) Herramientas

d) Equipo
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e) Habilidades

» Medida de trabajo. Esta &rea comprende lo que puede Ilamarse el levantamiento del
trabajo; es decir, en ella se investiga en qué condiciones, bajo qué, métodos y en qué
tiempo se ejecuta un trabajo determinado, con el objeto de:

a) Balancear cargas de trabajo
b) Establecer costos estandares
c) Implantar sistemas de incentivos

d) Programar la produccion (Garcia R. , 2005, pag. 8)

2.3.3. SIMPLIFICACION DEL TRABAJO
La simplificacion del trabajo segun Criollo (2005) se entiende como:

Un método sistematico para la aplicacion organizada del sentido comun con el objeto de
identificar y analizar los problemas del trabajo, desarrollar métodos mas faciles y mejores

para hacer las cosas e instituir las modificaciones resultantes.

Asi pues, como técnica y como sistema de simplificacion del trabajo destierra el concepto los
mejoramientos como un fruto aislado de la inspiracion y lo reemplaza por la afinacion
categorica de que las mejoras deben surgir como resultado de un andlisis completo,
concienzudo, organizado, sistematizado y metodico, (...). La simplificacion del trabajo
desarrolla el habito del andlisis critico efectuado con una actitud despierta y una mentalidad
inquisitiva. Ademas, este enfoque se sirve de un métalo analitico que se ayuda de una serie
de preguntas, de formas y diagramas disefiados para facilitar la presentacion y el andlisis
cuidadoso de los hechos que permiten recorrer graficamente cada uno de los aspectos del

problema, estudiandolo punto por punto con la minuciosidad pertinente. (p.35)

Se puede afirmar que la simplificacién del trabajo tiene la finalidad de ejercer un aumento
significativo de la productividad que se logra mediante la optimacién de recursos, ya sean
recursos materiales o recurso tiempo, de esta manera se puede ejecutar la tarea de manera
maés eficiente permitiendo aumentar la calidad de los productos y ponerlos al alcance de los
clientes (Garcia R. , 2005).
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2.3.4. ESTUDIO DE METODOS

Tal como explica Garcia (2005) en donde establece que:

En la actualidad, conjugar adecuadamente los recursos econémicos, materiales y humanos
origina incrementos de productividad. Con base en la premisa de que en todo proceso siempre
se encuentran mejores posibilidades de solucion, puede efectuarse un analisis a fin de
determinar en qué medida se ajusta cada alternativa a los criterios elegidos y a las
especificaciones originales, lo cual se logra a través de los lineamientos del estudio de
métodos. (p.33)

2.3.5. OBJETIVOS DEL ESTUDIO DE METODOS

Como se ha dicho el objetivo fundamental del estudio de métodos es tener un aumento de la

productividad.
El estudio de métodos persigue diversos propositos, los mas importantes son:

1. Mejorar los procesos y procedimientos.

2. Mejorar la disposicion y el disefio de la fabrica, taller, equipo y lugar de trabajo.
3. Economizar el esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria.

4. Economiza el uso de materiales, maquinas y mano de obra.

5. Aumentar la seguridad.

6. Crear mejores condiciones de trabajo.

7. Hacer mas fécil, rapido, sencillo y seguro el trabajo. (Garcia R. , 2005, pag. 35)

2.3.6. PROCEDIMIENTOS DEL ESTUDIO DE METODOS

A continuacién se presentan una seria de pasos que se deben seguir con la finalidad de
efectuar un anélisis detallado que permita proponer una alternativa de trabajo efectiva a ser

ejecutada.

Ya hemos dicho que, sin desechar otros medios para obtener mejoras, la simplificacién busca
las innovaciones deducidas analiticamente por medio de un método sistematico de ataque.

Este método consta de los siguientes pasos:

1. Seleccionar el trabajo que debe mejorarse.
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2. Registrar los detalles del trabajo.
3. Analizar los detalles del trabajo.
4. Desarrollar un nuevo método para hacer el trabajo.
5. Adiestrar a los operarios en el nuevo método de trabajo.
6. Aplicar el nuevo método de trabajo. (Garcia R. , 2005, pag. 36)
2.3.6.1. SELECCIONAR EL TRABAJO QUE DEBE MEJORARSE

La seleccidn del trabajo a mejorarse se lo debe realizar desde tres puntos de vista ya que en
cierta manera no se pueden mejorar al mismo tiempo todos los aspectos que afectan a la

organizacion.
Esta seleccién debe hacerse:

1. Desde el punto de vista humano.
2. Desde el punto de vista econdémico.
3. Desde el punto de vista funcional del trabajo.

Desde el punto de vista humano. Los primeros trabajos cuyo método debe mejorarse son
los de mayor riesgo de accidentes; por ejemplo, aquellos en los que se manipulen sustancias

toxicas, en donde haya prensas, maquinas de corte e instalaciones eléctricas.

Desde el punto de vista econémico. En segundo lugar, se debe dar preferencia a los trabajos
cuyo valor represente un alto porcentaje del costo del producto terminado, y que las mejoras
que se introduzcan, por pequefias que sean, seran mas beneficiosas que grandes mejoras

aplicadas a otros trabajos de valor inferior.

Desde el punto de vista funcional del trabajo. Finalmente, se deben seleccionar los trabajos
que constituyen “cuellos de botella” y retrasan el resto de la produccion, y los trabajos clave

de cuya ejecucion dependen de otros. (Garcia R. , 2005, pég. 36)
2.3.6.2. REGISTRAR LOS DETALLES DEL TRABAJO

Es importante tener en cuenta que para poder realizar la mejora de un trabajo es necesario

conocer a fondo las actividades que se ejecutan del mismo. Se debe hacer uso de la
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observacion directa ya que de esta manera podemos obtener datos, sean estos cualitativos o

cuantitativos, que permitan obtener informacion relevante acerca del trabajo que se ejecuta.

El registro de los detalles que se obtienen tras el anélisis de observacién directa debe ser
redactado de forma clara y concisa; que permita facilitar el andlisis de los resultados

obtenidos.

Para el registro de los detalles del trabajo se hara uso de diferentes diagramas que permitan

obtener datos concretos dependiendo del proceso que se va a registrar (Garcia R. , 2005).

2.3.6.3. ANALIZAR LOS DETALLES DEL TRABAJO

Una vez que se hayan registrado los detalles de las actividades que se ejecutan en el trabajo
se procede a realizar un analisis minucioso con la finalidad de detectar posibles problemas,

esto se hara para determinar qué acciones de mejora se pueden tomar (Garcia R. , 2005).

2.3.6.4. DESARROLAR UN NUEVO METODO PARA HACER EL
TRABAJO

Tras realizar el analisis de los datos obtenidos se puede establecer un nuevo método que
permita ejecutar el trabajo de una manera mas eficiente, para ellos sera necesario tomar en

cuenta las siguientes acciones, tal como lo afirma

Eliminar. Si las primeras preguntas por qué y para que no pudieron contestarse en forma

razonable, que quiere decir que el detalle bajo analisis no se justifica y debe ser eliminado.

Cambiar. Las respuestas a las preguntas cuando, donde y quien pueden indicar la necesidad
de cambiar las circunstancias de lugar, tiempo y persona en que se ejecuta el trabajo. Es decir,

buscar un lugar mas conveniente, un orden mas adecuado o0 unas personas mas capacitadas.

Cambiar y reorganizar. Si surge la necesidad de cambiar algunas de las circunstancias bajo
las cuales se ejecuta el trabajo, generalmente sera necesario modificar algunos detalles y

reorganizarlos para obtener una secuencia mas logica.

Simplificar. Todos aquellos detalles que no hayan podido ser eliminados, posiblemente

pueden ser ejecutados en una forma mas facil y rapida. (Garcia R. , 2005, pag. 38)
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Por otra parte para poder desarrollar un nuevo método para ejecutar el trabajo se debe

considerar tal como lo afirma elergonomista.com (2009), el cual establece que:

El analista debe hacer un informe donde deberéa dejar constancia de las mejoras del nuevo
método, lo que se va a hacer. Por una parte debe describir el tipo de herramientas y equipos
que el nuevo método necesita y por otra parte debe intentar describir lo més claramente
posible ese nuevo método, lo méas simple posible, pensando en la persona a la que va a ir
dirigido dicho informe. El analista no decide si el nuevo método se implanta o no, sino que
su funcion es convencer, explicar de forma comprensible el nuevo método con todo tipo de

diagramas y graficos que puedan facilitar la comprension del nuevo método.

2.3.6.5. ADIESTRAR A LOS OPERADORES EN EL NUEVO
METODO DE TRABAJO

Para poder adiestrar a los operadores que ejecuten un nuevo método de trabajo es vital
informarles porque se realiza cambios en el método actual ademas de exhortarlos de que el
método propuesto sera de beneficio no solo para la organizacidn, sino para ejecutar de manera
mas eficiente y efectiva las actividades que ejecuta en su puesto de trabajo. Se debe tener en
cuenta las aportaciones que puedan venir por parte del personal y en caso no ser asi, se debe

promover que todos aporten sugerencias para el nuevo método de trabajo (Garcia R. , 2005).
2.3.6.6. APLICAR EL NUEVO METODO DE TRABAJO

Tras seguir los pasos anteriores de manera sistematica, se pone el nuevo método de trabajo
en préactica (Garcia R. , 2005).

2.4. ESTUDIO DE TIEMPOS DE TRABAJO
2.4.1. MEDICION DEL TRABAJO
Garcia (2005) afirma que:

La medicién del trabajo es un método investigativo basado en la aplicacion de diversas
técnicas para determinar el contenido de una tarea definida fijando el tiempo que un
trabajador calificado invierte en llevarla a cabo con arreglo a una norma de rendimiento

preestablecida. (p.177)
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Es decir, es la aplicacién de técnicas para establecer el tiempo que se lleva a cabo una
determinada actividad, proceso u operacion que se efectlian o desarrollan por un trabajador
0 una maquina, esto segiin un método o una norma establecida, es decir, se emplea para
registrar los ritmos y tiempos de trabajo correspondientes a los elementos de una tarea
definida, partiendo de un numero limitado de observaciones, efectuada en condiciones
determinadas para poder interpretar y analizar los datos obtenidos, con el fin de averiguar el

tiempo requerido para efectuar la tarea bajo normas y métodos establecidos.
2.4.1.1. OBJETIVOS DE LA MEDICION DEL TRABAJO

El objetivo primordial de la medicion del trabajo es reducir o eliminar el tiempo improductivo

que no genera un valor agregado a la operacion. Segun Garcia (2005) establece que:
Dos son los objetivos que podernos satisfacer con la medicion:
a) Incrementar la eficiencia del trabajo.

b) Proporcionar estandares de tiempo que serviran de informacién a otros sistemas de la

empresa, como el de costos de programacién de la produccion, supervision, etcétera. (p.178)

24.1.2. LA MEDICION DEL TRABAJO COMO FACTOR DE
EFICIENCIA

La eficiencia como se conoce es la optimizacion de los recursos ya sean materiales 0 a su vez
reducir el tiempo de ejecucion de las tareas, lo que haria mas productivo el flujo del proceso.
Es importante hacer un andlisis de los factores de eficiencia relacionados con el trabajo. El

siguiente esquema asi lo explica:

Eficiencia
Habilidad

Velocidad de los
Esfuerzo

movimientos

Condiciones de Trabajo

FIGURA 2.9: Factores de Eficiencia
Fuente: (Criollo, 2005)
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Sin duda la eficiencia depende en primer lugar de los métodos de trabajo que se empleen. En
segundo lugar, y a igualdad de métodos, la eficiencia es resultado de la velocidad de los
movimientos que efectle el trabajador. Para medir la velocidad de los movimientos del

trabajador intervienen las técnicas de medicion del trabajo. (Garcia R. , 2005, péag. 181)

2.4.2. TECNICAS DE MEDICION DEL TRABAJO

Existen diferentes técnicas que se pueden aplicar en la medicion del trabajo que nos permiten

conocer el tiempo tipo o estdndar en que se ejecuta algun tipo de operacion. Entre estas

técnicas se tienen las siguientes:

>

>

Por estimacion de datos histdricos.
Estudio de tiempos con cronémetro.

Por descomposicion en micro movimientos de tiempos predeterminados (MTM, MODAPTS,
técnica MOST).

Meétodo de las observaciones instantaneas (muestreo del trabajo).
Datos estandar y formulas de tiempo. (Garcia R. , 2005, pag. 184)

2.4.3. HERRAMIENTAS PARA EL ESTUDIO DE TIEMPQOS

El analista responsable de la medicién del trabajo debe disponer de ciertas herramientas que

faciliten la toma de tiempos de las actividades que se ejecutan. El equipo a ser usado en el

estudio de tiempos es:

>

>

>

Cronometro;
Tablero de observaciones (Clipboard);

Formularios de estudio de tiempos. (Ingenieria Industrial Online, 2012)

De igual manera puede resultar util hacer uso de una cdmara de grabacion.

» Cronémetro

En la actualidad existen dos tipos de cronémetros que se usan para tomar tiempos: el

crondmetro mecénico y el cronémetro electrénico que es mucho mas practico. El primero
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cuanta con una manecilla larga la cual tarda un minuto en dar una revolucion completa,
mientras que los crondmetros electrénicos proporcionan una resolucion de 0.001 segundos y
una exactitud de +0.002 por ciento, ademas es Util debido a permite la toma de tiempos
individuales distintos aun cuando el tiempo total transcurrido sigue corriendo. (Niebel &
Freivalds, 2009, pag. 330)

FIGURA 2.10: Cronémetro Minutero Decimal
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)

V_i.
(=T

Figura 10.2 Cronometro
electrdnico. A) Inicio/detencion,

B) recuperacion de memoaria,

C) modo (continuofregreso a cero)
y D) otras funciones.

FIGURA 2.11: Cronémetro Electrénico
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)

» Tablero de Observaciones

Es vital el uso del tablero de observaciones ya que permite apoyar el cronémetro y los
formularios a usar en el estudio de tiempos. El tablero debe ser ligero para evitar que el brazo
se canse, a la vez este debe ser firme y duro para que proporcione el apoyo necesario en el
momento de la toma de tiempos. Es importante que este tenga las caracteristicas apropiadas
como tener dimensiones superiores a la de los formularios a usarse (Niebel & Freivalds,
2009).

36



FIGURA 2.12: Tablero de Observaciones
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)

» Formularios de Estudio de Tiempos

Para el estudio de tiempos hay que tener en cuenta gue se reuniran una gran cantidad de datos
relacionados al procesos productivo, tal como procesos precedentes, descripcion del proceso,
nombre de operario, tiempos de ejecucion de actividades entre otros. Niebel & Freivalds
(2009) afirman que:

Todos los detalles del estudio se registran en una forma de estudio de tiempos. La forma
proporciona espacio para registrar toda la informacién pertinente sobre el método que se
estudia, las herramientas utilizadas, etc. La operacién en estudio se identifica mediante
informacién como nombre y nimero del operario, descripcion y nimero de la operacién,
nombre y nimero de la maquina, herramientas especiales usadas y sus nimeros respectivos,
el departamento donde se realiza la operacién y las condiciones de trabajo prevalecientes. Es
mejor proporcionar demasiada informacién concerniente al trabajo estudiado que tener muy
poca. (p.331)
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Pagina: 1
FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE  |Estudio No. 1 Fecha: do
ESTUDIO DE TIEMPO Operacién: Operario: Grupo Analista: Grupo
NUM. DE
ELEMENTO 1 2 3 4 5 6 7
Y
DESCERIFCIO]iPraparaciin defs Corte Compaginado Introdukls pag. A Acomodador Enfajillado Empaquetado
N maquina dobladora

Nota [Ciclo| C |[TC|TO| TN | C : TO| TN |C|TC|TO| TN |C|TC|TO| TN | C |TC|TO :‘ C |TC| TO| TN | C |TC|TO|TN

1 17 40 90 B 54 266 19

6 5
14

2 42 85 9 56 255 20

3 39 78 59 286 21

4 90 55 287 22

S 85 58 288 20

6 90 59 289 19

7 78 55 270 21

8 85 56 276 18

9 90 57 278 20

10 59 285 21

11 268

12 259

13 274

14

15

16

17

FIGURA 2.13: Ejemplo de Formulario de Estudio de Tiempos
Fuente: (Abreu, et al., 2014)

» Céamara de Grabacion

Las camaras de videograbacion son ideales para el analista ya que permiten grabar el método
que el operario esta ejecutando al momento de realizar sus actividades, al igual que el tiempo
que ha transcurrido en la ejecucién de las mismas. Resulta de gran beneficio ya que permite
analizar la operacion u operaciones cuadro por cuadro facilitando de esta manera la toma de

tiempos normales (Niebel & Freivalds, 2009).
2.4.4. ESTUDIO DE TIEMPOS CON CONOMETRO

El estudio de tiempos es una técnica que partiendo de un nimero limitado de observaciones
nos permite conocer Yy registrar el tiempo con la mayor exactitud posible la ejecucion de una

determinada tarea efectuada en condiciones determinadas (Garcia R. , 2005).
Pasos Bésicos para su Realizacion
Preparacion

» Seleccion de la operacion
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> Seleccion del trabajador

» Actitud frente al trabajador

» Andlisis de comprobacién del método de trabajo
Ejecucion

» Obtener y registrar la informacion

» Descomponer la tarea en elementos

» Cronometrar

» Calcular el tiempo observado

Valoracion

» Ritmo normal del trabajador promedio.

» Técnicas de valoracion.

> Calculo del tiempo base o valorado.
Suplementos

» Analisis de demoras.

» Estudio de fatiga.

» Calculo de suplementos y sus tolerancias.
Tiempos Estandar

» Error de tiempo estandar.

» Calculo de frecuencia de los elementos.

» Determinacion de tiempos de interferencia.

» Calculo de tiempo estandar. (Garcia R. , 2005, pag. 185)
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2.4.5. PREPARACION PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

2.4.5.1.  Seleccion de la operacion

Primero es importante determinar la operacion que vamos a medir, es conveniente empezar
segun el orden en que se efectda el proceso, 0 a su vez segun necesidades especificas (Garcia
R., 2005).

2.4.5.2.  Seleccion del trabajador

Al momento de seleccionar al trabajador se debe tener en cuenta en elegir a un operario que
tenga experiencia en la ejecucion de su trabajo, es decir, que tenga una habilidad promedio
al momento de realizar las actividades para las que ha sido designado. Es importante que el

trabajador sea de mente abierta y esté dispuesto a cooperar en el estudio (Garcia R. , 2005).

2.4.5.3. Actitud frente al trabajador

Es importante que al realizar el estudio de la operacion esta no se deba hacer en secreto, es
vital que el operario sepa que se esta llevando a cabo un analisis de su puesto de trabajo. Algo
importante a considerar es el no criticar el trabajo que ejecuta el operario, es decir, no discutir
como ejecutan sus actividades sino pedir colaboracion para que se facilite el analisis del
mismo (Garcia R. , 2005).

2.4.5.4.  Analisis de comprobacion del método de trabajo

Se debe fijar un documento escrito del método de trabajo de cada una de las operaciones que
se realizan en la organizacion, en el cual se debe especificar las caracteristicas tales como
maquinaria que se utiliza, materia prima, requisitos de calidad que se deben de cumplir

(tolerancias) entre otras (Garcia R. , 2005).
Garcia (2005) afirma que:

Un trabajo estandarizado o normalizado, significa que una pieza de material sera siempre
entregada al operador en la misma condicion y que él sera capaz de ejecutar su operacion a
través de una cantidad definida de trabajo, con los movimientos basicos, mientras utilice el

mismo equipo y bajo las mismas condiciones de trabajo.
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La ventaja de la estandarizacion del método de trabajo es que genera un aumento en la
habilidad de ejecucion del operador, lo que mejora la calidad del trabajo y disminuye la
supervision personal por parte de los supervisores. Ademas, el nimero de inspecciones

necesarias serd menor, lograndose una reduccion de los costos. (p.187)
2.4.6. EJECUCION DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

2.4.6.1. Obtenery registrar toda la informacion concerniente a la
operacion
Es importante que el analista registre toda la informacion pertinente obtenida mediante

observacion directa, en conjetura de que sea menester consultar posteriormente el estudio de

tiempos.
2.4.6.2. Divisién de la operacion en elementos

Dividir la operacion en elementos es crucial para facilitar el andlisis de la medicion del
trabajo, debido a que permite descomponer las actividades que ejecuta el operario en
elementos individuales facilitando de esta manera el estudio. Es importante que el analista
observe por algunos ciclos de trabajo de qué manera el operario ejecuta las operaciones, en
caso de ser posible, el analista podria descomponer los elementos de la operacion antes del

inicio del estudio.

Es importante que los elementos de la operacion sean facilmente identificables, deben tener
un inicio y un fin los cuales deben ser claramente definidos. La division de elementos de
alrededor de 0.04 minutos se considera una unidad consistente para que el analista pueda
realizar la lectura de tiempos congruente. Sin embargo, si los elementos de la operacion sean
estos anteriores o posteriores relativamente son largos, se considera que una duracion de 0.02

minutos es aceptable para la lectura de tiempo (Niebel & Freivalds, 2009) (Garcia R. , 2005).
Clases de elementos

Los elementos los podemos clasificar segun el ciclo de trabajo en varios tipos.

En relacion con el ciclo, tenemos:
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Elementos regulares o repetitivos. Son los que aparecen una vez en cada ciclo de trabajo.

Ejemplo: poner y quitar piezas en la maquina

Elementos casuales o irregulares. Son los que no aparecen en cada ciclo del trabajo, sino a
intervalos tanto regulares como irregulares. Ejemplo: limpiar la rebaba, regular la tensién,
recibir instrucciones del supervisor, abastecer piezas en bandejas para alimentar una maquina;
estos elementos forman parte del trabajo provechoso y se deben incorporarse al tiempo

definitivo de la operacion.

Elementos extrafios. Son los elementos, en general indeseable, ajeno al ciclo de trabajo, que
se consideran para tratar de eliminarlos. Ejemplo: averias en las maquinas, desengrasar una

pieza no acabada de trabajar una maquina, etcétera. (Garcia R. , 2005, pag. 193)
2.4.7. TIEMPO OBSERVADO (To)

El tiempo observado (TO) es el tiempo que el operario esta trabajando en la ejecucion de la
tarea encomendada y que se mide con el cronometro, no se cuentan las paradas que realizan

los operadores por sus necesidades personales o por la fatiga (Vega Pérez, 2007).

2.4.8. OBSERVACIONES NECESARIAS PARA CALCULAR EL TIEMPO
NORMAL

Para obtener el nimero de ciclos de tiempo observado se lo hara de acuerdo a los siguientes

procedimientos:
2.4.8.1. Abaco de Lifson

El Abaco de Lifson es una aplicacion grafica del método estadistico que tiene una lectura
inicial fija de mediciones n = 10, la desviacion tipica es sustituida por un factor B, el cual se

calcula con la formula siguiente:

B="—o
S+1

Ecuacion 7 - Calculo del Factor B

Fuente: (Garcia R. , 2005)
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En donde:
S = el tiempo superior

| = el tiempo inferior

N = Numero de lecturas a realizor

Valores de riesgo

~

FIGURA 2.14: Abaco de Lifson
Fuente: (Garcia R. , 2005)
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2.4.8.2.

Tabla de Westinghouse

La tabla de Westinghouse permite determinar el nimero de observaciones partiendo de la

duracion del ciclo, tal como lo afirma el autor el cual establece que:

Indica el nimero de observaciones necesarias en funcién de la duracién del ciclo y el nimero

de piezas que se fabrican al afio. Esta tabla s6lo es de aplicacion a operaciones muy repetitivas

realizadas por operadores muy especializados. En caso de que no tengan la especializacién

requerida, debera multiplicarse el nGmero de observaciones obtenidas por 1.5. (Garcia R. ,

2005, pég. 208)

Tabla 2.6 Tabla de Westinghouse

CUANDO EL NUMERO MINIMO DE CICLOS A ESTUDIAR
TIEMPO POR i
PIEZA O CICLO ACTIVIDAD MAf DE 1000 A 10 000 MENOS DE 1000
ES: 10 000 POR ANO

1.000 horas 5 3 2
0.800 horas 6 3 2
0.500 horas 8 4 3
0.300 horas 10 5 4
0.200 horas 12 6 5
0.120 horas 15 8 6
0.080 horas 20 10 8
0.050 horas 25 12 10
0.035 horas 30 15 12
0.020 horas 40 20 15
0.012 horas 50 25 20
0.008 horas 60 30 25
0.005 horas 80 40 30
0.003 horas 100 50 40
0.002 horas 120 60 50
Menos de 0.002 horas 140 80 60

Fuente: (Garcia R. , 2005)
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2.4.9. VALORACION DEL RITMO DE TRABAJO

Luego de haber terminado el periodo de observaciones es importante realizar la calificacion
de la actuacion, la cual es una técnica que permite determinar el tiempo requerido por un
operador normal para ejecutar algin tipo de tarea. Podemos detallar que un operador normal
es aquel operador competente y altamente experimentado que ejecuta sus actividades a un
ritmo normal de trabajo, es decir, no realiza sus actividades ni demasiado rapido ni demasiado
lento (Garcia R. , 2005).

Se consideran cuatro factores que permiten evaluar como se desempefia un operario, estos

factores son la habilidad, el esfuerzo, condiciones y la consistencia.

Se define la habilidad como ““la destreza para seguir un método dado” y después la relaciona
con la experiencia que se demuestra mediante la coordinacion adecuada entre la mente y las
manos. La habilidad de un operario es el resultado de la experiencia y las aptitudes inherentes

de coordinacion natural y ritmo.

Se define el esfuerzo como una “demostracion de la voluntad para trabajar de manera eficaz”.
El esfuerzo es representativo de la velocidad con la que se aplica la habilidad que, en gran

medida, puede ser controlada por el operario.

Las condiciones que se consideran en este procedimiento de calificacion del desempefio, que
afectan al operario y no a la operacién, incluyen la temperatura, la ventilacion, la luz y el

ruido.

El dltimo de los cuatro factores que influyen en la calificacion del desempefio es la
consistencia del operario. A menos que el analista use el método de regresos a cero, 0 que
realice y registre las restas sucesivas durante el estudio, este factor debe evaluarse mientras
esta trabajando. Los valores de tiempos elementales que se repiten en forma constante tendran

una consistencia perfecta. (Niebel & Freivalds, 2009, pag. 358)

La ilustracion siguiente muestra la valoracion del desempefio del trabajador referente a las
habilidades:
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+0.15 Al Superior

+0.13 A2 Superior
+0.11 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.06 Cl Buena
+0.03 C2 Buena
0.00 D Promedio
—0.05 El Aceptable
—0.10 E2 Aceptable
—0.16 Fl Mala
—0.22 F2 Mala

FIGURA 2.15: Sistema Westinghouse para calificar habilidades
Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)

La ilustracion siguiente muestra la valoracién del desempefio del trabajador referente al

esfuerzo:
+0.13 Al Excesivo
+0.12 A2 Excesivo
+0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente
+0.05 Cl Bueno
+0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio
—0.04 El Aceptable
—0.08 E2 Aceptable
—0.12 Fl Malo
—0.17 F2 Malo

FIGURA 2.16: Sistema Westinghouse para calificar el esfuerzo

Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)

La ilustracion siguiente muestra la valoracion del desempefio del trabajador referente a las

condiciones:

+0.06 A Ideal
+0.04 B Excelente
+0.02 C Bueno
0.00 D Promedio
—0.03 E Aceptable
—0.07 F Malo

FIGURA 2.17: Sistema Westinghouse para calificar las condiciones

Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)
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La ilustracion siguiente muestra la valoracion del desempefio del trabajador referente a la

consistencia:

+0.04 A Perfecta
+0.03 B Excelente
+0.01 C Buena
0.00 D Promedio
—0.02 E Aceptable
—0.04 F Mala

FIGURA 2.18: Sistema Westinghouse para calificar la consistencia

Fuente: (Niebel & Freivalds, 2009)
2.4.10. SUPLEMENTOS
Garcia (2005) afirma que un suplemento es:

“El tiempo que se concede al trabajador con objeto de compensar los retrasos, las demoras y

los elementos contingentes que son partes regulares de la tarea” (pag. 225).
2.4.10.1. Suplementos que pueden concederse
Tres son los suplementos que pueden concederse en un estudio de tiempos:
1. Suplementos por retrasos personales
2. Suplementos por retrasos por fatiga (descanso)
3. Suplementos por retrasos especiales, incluye:
a) Demoras debidas a elementos contingentes poco frecuentes.
b) Demoras en la actividad del trabajador provocadas por supervision.

¢) Demoras causadas por elementos extrafios inevitables, concesion que puede ser

temporal o definitiva. (Garcia R. , 2005, pag. 225)
2.4.10.2. Valor de los suplementos

A continuacion se presentan algunos de los valores predeterminados que se presentan en los

distintos casos, estos son:
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1. En general, los suplementos personales son constantes para un mismo tipo de trabajo. Para

personas natales fluctian entre 4% y 7%.

2. Los suplementos para compensar los retrasos especiales pueden variar entre amplios

limites, aunque en trabajos bien estudiados no es raro encontrar que sean de entre 1% y 5%.

3. Los suplementos para vencer la fatiga, en trabajos relativamente ligeros, son en general del
orden de 4%. (Garcia R. , 2005, pag. 225)

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSO

SUPLEMENTOS CONSTANTES HOMBRE MUIER | SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIER
Necesidades personales e} Condiciones atmasfericas

Basico por fatiga [ndice de enfriamiento, termametra de
SUPLEMENTOS VARIABLES HOMBRE MUIER Kata [milicalorias/cm*/segundal

a) Trabajo de Pie 16 0
Trabajo de pie 2 4 14 0
12 1]
10 3
Ligeramente incomoda 0 1 8 10
Inedmoda (inclinado) 2 3 [ 21
Muy incdmoda {echado, g
estirada) 7 7 31
4 45
¢} Uso de la fuerza o energia 3 64
muscular (levantar, tirar o
empujar) - 100
Pesa levantado por kildgramo
Trabajos de cierta precisidn 0 0
25 0 1 Trabajos de precisidn o fatigosas 2
5 1 2 Trahajos de gran precisidn 5 5
75 2 3
10 E] 4 Continua 0 0
12,5 4 6 Intermitente y fuerte 2 2
15 5 8 Intermitente y muy fuerte 5 5
17.5 7 10 Estridente y muy fuerte 7 7
20 9 n
215 11 16 Proceso algo complejo 1
5 13 20{max.) [ Proceso complejo o atencion dividida 4 4
30 17 Praceso muy complejo 8 8
335 22 i) Monotonia mental
Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastante mondtono i
Ligeramente por debajo de la 0 0 Trabajo muy mondtona 4 4
potencia calculada il Monatonia fisica
Bastante por debajo 2 2 Trabajo algo aburride 0 0
Absolutamente insuficiente 5 5 Trabajo aburrido 2
Trabajo muy aburrida 5 2

FIGURA 2.19: Sistema de Suplementos por Descanso
Fuente: (OIT)
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2.4.11. TIEMPO ESTANDAR
Segun de la Fuente & Gomez (2006) consideran que:
El tiempo necesario para hacer un trabajo esta formado por dos sumandos:

» EIl tiempo empleado en ejecutar el trabajo, corregido en su factor de actuacion, y

denominado “Tiempo Normal” (TN).

> El tiempo suplementario necesario para los descansos y tareas complementarias, que se

valoran en un porcentaje (K%) del tiempo normal, es (TN. K%).

La suma de esos dos tiempos forma el denominado Tiempo Tipo o Estandar (TE), cuyo valor
es:

TE=TN+TN*K=TN*(1+K)

Ecuacion 8 - Célculo del Tiempo Estandar
Fuente: (Fuente & Gomez, 2006)

El tiempo tipo, segun la expresion anterior, no es un tiempo cronometrado. Es el tiempo
empleado por un trabajador en hacer una tarea determinada desarrollando una actividad
normal, mas los tiempos empleados en recuperarse de la fatiga producida por el propio trabajo

y por las actividades complementarias, que se vea obligado a realizar. (pag. 246)
Por otro lado los autores Huertas & Dominguez (2008) afirman que:
El tiempo estandar es el producto del tiempo normal o basico por el factor de recuperacion:
Tiempo estandar = Tiempo normal x Factor de recuperacion
Ecuacion 9 - Férmula del Tiempo Estandar

Fuente: (Huertas & Dominguez, 2008)

Siendo el factor de recuperacion:
Factor de recuperacion = 1 + (% recuperacion/100)
Ecuacion 10 - Factor de recuperacion

Fuente: (Huertas & Dominguez, 2008)
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El tiempo estandar sirve para medir la cantidad de trabajo realizada por los operarios en tareas
repetitivas, alcanzando precisiones muy altas en la estimacion de tiempos contemplando

errores alrededor del 5%. (pag. 129)
2.5. PROCEDIMIENTO PARA LA ORGANIZACION DEL TRABAJO

La organizacion del trabajo es la base que sustenta el incremento de la productividad, de ahi
la necesidad de conocer los componentes esenciales que rigen la organizacién del trabajo,
partiendo de una labor permanente de estudio y analisis de las distintas actividades del
proceso de produccién, con la finalidad de disefiar un esquema de funcionamiento con el fin

de efectuar mejoras para su perfeccionamiento.

Nieves (2008) establece un procedimiento de organizacion del trabajo que asume como
filosofia la mejora continua, lo cual permite maximizar el desempefio, la calidad en los
procesos Yy a su vez la satisfaccion de clientes internos y externos. En la ilustracion que se
presenta a continuacion se puede apreciar el procedimiento de organizacion de trabajo

propuesto por el autor mencionado con anterioridad.
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Fase 1

Preparacion

Fase 2

Caracterizacion de
la organizacion

Fase 3

Diagndstico de la
Organizacion del
Trabajo en el
objeto de estudio

Fase 4
Analisis y
evaluacion de las

posibles
soluciones

Fase 5

Seguimiento

Seleccion del equipo de trabajo

Comunicar a los trabajadores el

Caracterizacion de la organizacion
Caracterizacion del capital humano

Andlisis econémico

Identificacion del proceso objeto
de estudio

Definir las técnicas a emplear

Definir v analizar los broblemas

4

NOIDV1IDVdVD

Andlisis de las posibles soluciones

Evaluacion de las  soluciones
potenciales.

Elaboracion del manual para la
organizacion del trabajo.

Monitoreo y control

FIGURA 2.20: Procedimiento de Organizacion del Trabajo

Fuente: (Nieves, 2008)
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Nieves (citado por Sevilla, 2014) describe las fases que conforman el procedimiento de
organizacion de trabajo, cada fase se desglosa en pasos y tareas, cada una de ellas se detallan

a continuacion:
» Fase 1. Preparacion

El objetivo de esta fase es garantizar desde el inicio del estudio y durante todo el proceso de
implantacion de la organizacion del trabajo, la participacion y colaboracion de la alta
direccién, departamento de recursos humanos y trabajadores en las diferentes tareas a

desarrollar. Consta de dos pasos.
Paso 1. Seleccion y capacitacion del equipo de trabajo

A partir de la necesidad del estudio se selecciona y aprueba en el consejo de direccion los
miembros del equipo de trabajo que llevaran a cabo el estudio. Este grupo esta representado
por la direccidn, el sindicato, especialistas del area de capital humano, y un trabajador del

area de produccion con experiencia en la actividad.
Paso 2. Comunicar a los trabajadores el desarrollo del estudio

Después de conformar el equipo de trabajo se les informa a los trabajadores la realizacion
del estudio. Esto permitira que se involucren los mismos al aportar ideas sobre los problemas

existentes y posibles soluciones que contribuiran al desarrollo del estudio.
» Fase 2. Caracterizacion de la organizacion

El objetivo de esta fase es caracterizar la organizacion objeto de estudio. Conocer el entorno

y las caracteristicas de las mismas permite arribar a conclusiones de la situacion de esta.
Paso 1. Caracterizacion de la organizacién

La caracterizacion de la organizacion se realiza teniendo en cuenta un conjunto de elementos
que brindan la informacidn necesaria para lograr el objetivo trazado. Estos elementos pueden
estar relacionados con organismo al que pertenece, principales logros de la organizacion,

objeto social, mision, vision. Se realiza una caracterizacion de los principales proveedores y
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suministros. Se hace referencia a los principales clientes y su satisfaccion. Técnicas a

emplear: Revision de documentos, encuestas.
Paso 2. Caracterizacion del capital humano

Conocer las caracteristicas del capital humano es imprescindible, para el funcionamiento de
la entidad. Un trabajador capacitado, informado y motivado contribuye al logro de los
objetivos organizacionales. De ahi la importancia de conocer las principales caracteristicas
del capital humano con que se cuenta. Para caracterizar el capital humano se pueden
considerar indicadores como: composicion de la plantilla, y por categoria ocupacional, indice
de fluctuacidn de la fuerza de trabajo, distribucién de la plantilla (personal directo e indirecto,
por edades, por nivel de escolaridad) entre otros.

Paso 3. Analisis econdmico

El anélisis debe centrarse en el estudio de la partidas de gastos, tales como gasto de
materiales, gastos de energia, combustible y lubricantes, gastos de salario, depreciacion,

gastos de bienes y servicios, mantenimientos entre otros.
Paso 4. Analisis de los procesos organizacionales

Este paso tiene como objetivo conocer las actividades que realiza la unidad y si estan
correctamente distribuidas. La aplicacién de la técnica del examen critico permitira realizar
el diagnostico de los mismos. Puede utilizarse el mapa de procesos para la representacion
gréafica. En el caso de que no estén definidos los procesos deben definirse los mismos y puede

emplearse la técnica antes referida.

Para la confeccidn del mapa de procesos se debe tener en cuenta: la clasificacion, y relaciones
de los procesos. El sistema estara integrado por elementos de entrada o input, el proceso de
transformacion en si mismo, y los elementos de salida u output. Mediante una tormenta de
ideas, el equipo de trabajo elabora una lista de todos los procesos y actividades que se
desarrollan en la unidad teniendo en cuenta el nombre asignado a cada proceso el cual debe
ser sencillo y representativo, actividades que se realizan, y debe ser facilmente comprendido

por cualquier persona de la organizacion.
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» Fase 3. Diagndstico de la organizacion del trabajo en el objeto de estudio

El objetivo de esta fase es diagnosticar el estudio de organizacion del trabajo y conocer a qué

situacion se va a enfrentar el investigador.

Para realizar el diagnostico de la organizacion del trabajo, se decide por el grupo de expertos,
a cual o cuéles procesos deben ser estudiados. Se recomienda iniciar el estudio de los
procesos claves, ya que son los que determinan el cumplimiento de los objetivos

organizacionales.
Paso 1. Definicion de los procesos objeto estudio

En este paso se sefiala los procesos en los cuales se centrara el estudio realizado y el criterio

para su eleccion.
Tarea 1. Caracterizacion de los puestos de trabajo

El objetivo fundamental es dejar plasmado los objetivos y caracteristicas de los puestos de

trabajo que seran analizados en la investigacion.

Definir el objetivo de cada puesto de trabajo, funciones y tareas que desarrollan, asi como

también su clasificacion atendiendo a los diferentes criterios.

Se realiza un analisis de la organizacion del proceso objeto de estudio, sus entradas y salidas

y su relacion con otros procesos.

El uso de diferentes técnicas para recopilar la informacion permitird un analisis detallado del
proceso asi como la busqueda de las deficiencias que afectan el buen funcionamiento del

mismo.

- la tarea en si que se desarrolla, los aspectos especificos de la misma, productos,

servicio, operaciones, volumen de produccién, etc

- caracteristicas de la produccién/servicios (tipo de produccidn, tipo de estructura de

produccidn) y clasificacion del puesto de trabajo

- definicion de funciones realizadas o a realizar por el hombre y la maquina.
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En esta tarea se plasmaran las caracteristicas de los elementos que componen el puesto de

trabajo:

Las cuestiones a tener en cuenta son:

medios de trabajo y sus caracteristicas
- objetos de trabajo: dimensiones, estado, manipulacion, almacenaje e inspeccion

- fuerza de trabajo: grado de precision, repetitividad, monotonia, posicion corporal,

informacion antropométrica, sexo, etc., y demanda del mismo, método del trabajo
- caracteristicas del sistema informativo y de control
- otros aspectos de interés que se precisen.
Paso 2. Definir las técnicas a emplear

El equipo de trabajo definira las técnicas necesarias para captar la informacion necesaria para

realizar el estudio
Paso 3. Definir y analizar los problemas potenciales

Se define los problemas y causas potenciales que se derivan de las diferentes técnicas
analizadas por el equipo de trabajo. La técnica de trabajo en grupo permite una mejor

comprensién de los mismos.

Para el cumplimiento de esta tarea se hara uso de técnicas de estudios de tiempos, tales como
la fotografia individual, autofotografia y el muestro de observaciones instantaneas.

» Fase 4. Andlisis y evaluacion de las posibles soluciones

El objetivo de esta fase es plantear las posibles soluciones que pueden resolver el problema
y las posibles causas definidas. El equipo de trabajo, después de recopilar la informacion
necesaria, puede emplear la técnica de trabajo en grupos y definir el problema y las causas

por las cuales se realiza el estudio. Esta fase tiene dos pasos.
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Paso 1. Analisis de las posibles soluciones

Plantea las posibles soluciones por el equipo de trabajo. La participacion de los trabajadores
que laboran en el proceso es vital, estos pueden aportar soluciones a los problemas

planteados.
Técnicas a emplear: trabajo en grupo, tormenta de ideas.
Paso 2. Evaluacion de las soluciones potenciales

Para evaluar las soluciones potenciales puede utilizarse el indicador de productividad del
trabajo en su sentido estrecho o amplio. Pueden emplearse otros indices. Hay que tener en
cuenta que lo importante no es la cantidad de indices calculados, sino las relaciones entre

ellos y las conclusiones a las que pueda arribar de los calculos realizados.

Conocida la dimensién de la plantilla, asi como la distribucion y estructura de la misma,
unida a las caracteristicas particulares de la organizacion y a los resultados de los indices,
sera de gran utilidad para el investigador determinar la satisfaccion del cliente interno, para

saber como la organizacion de la estructura humana esta influyendo en la motivacion.
Paso 3. Elaboracion del manual para la organizacion del trabajo

El manual constituye una guia para realizar estudios de organizacién del trabajo. A la vez es
el resultado de estudios realizados en los diferentes procesos objetos de estudios. Permite
ademas lograr la continuidad de estos estudios en los departamentos, procesos y puestos de
trabajo. EI manual contiene diferentes aspectos que sirven de instrumento de direccion y

capacitacién para todos los trabajadores.
» Fase 5. Seguimiento

Esta fase tiene como objetivo establecer un manual para la organizacion sobre la organizacion

del trabajo y un monitoreo y control de las soluciones empleadas.

En este paso se verifica el cumplimiento de las soluciones planteadas. También pueden
emplearse indicadores que permitan medir estudios de la organizacion del trabajo del proceso

estudiado o de cualquier otro.
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Estos indicadores pueden ser:
- Aprovechamiento de la jornada laboral por puestos o procesos
- Numero de estudios realizados sobre organizacion del trabajo
- Numero de soluciones aplicadas
- Satisfaccion clientes internos

- Satisfaccion clientes externos
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CAPITULO 111

3. DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE PRODUCCION “BAYTEX INC CIA.
LTDA.”

3.1. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

> Razon Social: BAYTEX INC. CIA. LTDA

> Ambito Legal: Cia. Ltda

» Categoria: Sector Textil

» Localidad: La empresa se encuentra localizada en San Antonio de Ibarra, Provincia de

Imbabura

> Direccion: Calle 27 de Noviembre

> Teléfonos: 593-6-2932509

> Email:

3.1.1. RESENA HISTORICA

BAYTEX INC. CIA. LTDA es una industria Textil domiciliada en San Antonio de Ibarra,
dedicada a la produccion de medias y calcetines de altisima calidad para satisfacer la
demanda de sus clientes, la empresa se esfuerza por alcanzar excelentes niveles de calidad y
los mejores precios del mercado, producen alrededor de 100 modelos de medias,
permitiéndoles ser pioneros en la industria. BAYTEX INC. CIA. LTDA es marca reconocida
a nivel internacional, por lo cual han obtenido varios premios internacionales por la gran

calidad de sus productos.
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La empresa ha visto la necesidad de responder a la demanda de sus clientes con productos de
calidad por ello importan materia prima que permita producir y entregar sus productos con
un alta calidad, paises como Turquia, México y China son sus proveedores principales los
cuales surten distintos tipos de materias primas tales como lycra, poliéster, algodon entre
otros. La empresa BAYTEX INC. CIA. LTDA al ser importadores de materia prima han
abierto hace aproximadamente 2 afios un nuevo servicio al sector empresarial artesanal
poniendo a disposicién materias primas de indiscutible calidad como, algodon, orlén, nylon,
poliéster, lycra, etc, a precios sumamente competitivos, beneficio dirigido a su clientela.
Reconocen con humildad que sin su experiencia y seriedad no hubiese sido posible la
confianza internacional que los ha convertido en los primeros importadores de materias

primas para el Ecuador.

IMAGEN 3.1: Empresa "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Fuente: BAYTEX INC. CIA. LTDA

3.1.2. FILOSOFIA ORGANIZACIONAL

3.1.2.1. Mision

Somos una empresa industrial textil dedicada a la produccion y a la distribucion de medias y
calcetines de altisima calidad para satisfacer la demanda de nuestros clientes, nos esforzamos

por alcanzar la maxima calidad y los mejores precios del mercado, siendo pioneros en la
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industria, Baytex es una marca reconocida a nivel internacional, por ello hemos obtenido

varios premios internacionales por la gran calidad de nuestros productos.

3.1.2.2. Vision

En los proximos 8 afios consolidarnos como la empresa textil lider en el mercado de
produccion de medias y calcetines de calidad, manteniendo un nivel de exigencia con
procesos de mejora continua, basados en la innovacion, calidad y servicio al cliente. Lo
anterior marcara un diferencial Unico que nos identifigue y a la vez nos haga mas

competitivos en el mercado.

3.1.2.3. Valores Corporativos

» Lealtad hacia la organizacion y el cumplimiento de su mision.

A\ 4

Transparencia y ética en el ejercicio de la actividad organizacional.
» Creatividad en el disefio, desarrollo, elaboracion y comercializacion de nuestros
productos.

» Competitividad en el ejercicio de las actividades.

A\

Trabajo en equipo durante el ejercicio de la tarea.
» Respeto mutuo entre las personas que conforman la organizacion.

3.1.3. ANALISIS FODA

Tabla 3.1 Andlisis FODA

FORTALEZAS OPORTUNIDADES
El crecimiento de las ventas en los Gltimos Aceptacion del producto/s.
afnos.
Diserios exclusivos que permiten poseer una Aumento de la demanda.
ventaja competitiva.
Variedad y calidad de productos. Diversas fuentes de capacitacion laboral.
Gran penetracion de mercado. Reconocimiento a nivel nacional como
internacional

Adecuada segmentacion de su mercado. Precios competitivos.
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Estricto control sobre sus proveedores.
Materia prima de calidad e importada (China,
Turquia, México) lo que se convierte en una
ventaja competitiva.
Excelente infraestructura.
Amplio conocimiento del mercado en que nos
movemos.
Alta gama competitiva.

DEBILIDADES
Falta de capacitacion técnica de operarios en
comparacion con otras empresas que invierten
en capacitacion de personal.
Falta de innovacion tecnoldgica.
Falta de estandarizacion en la linea de
produccion.
Dependencia del mercado interno.

La empresa tiene competencia directa en el

Crecimiento de la poblacion.

AMENAZAS
No estar al tanto de nuevas tendencias de

moda que se puedan generar en el mercado.

Entrada de nuevos competidores.
Incertidumbre del personal ante las nuevas
politicas.

Insatisfaccion del cliente.

Dificultad de retener al personal calificado,

mercado. ante la existencia de mejores ofertas.

Insatisfaccion del cliente.
Falta mayor interaccion y conexion con el

cliente.

Fuente: BAYTEX INC. CIA. LTDA

Elaborado por: Javier Novoa

3.1.3.1. Andlisis de Posicion DAFO

A continuacion se muestra la matriz DAFO la cual nos permite visualizar graficamente la
posicién actual en la cual se encuentra la empresa. Se encuentra dividida en cuatro secciones,
las cuales a su vez se dividen en dos partes, en donde se muestra tanto el anlisis de situacion
interna como el analisis de la situacion externa. En dicha matriz se colocan los factores
criticos lo cuales a su vez seran ponderados asignando un valor porcentual dependiendo su
nivel de influencia. La matriz permite visualizar graficamente cobmo se comporta un factor

con respecto al otro.
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Es importante detallar que la posicion estratégica presenta caracteristicas como son:

FORTALEZAS

DEBILIDADES OPORTUNIDADES AMENAZAS

MF = Posicion Muy

Fuerte

o MF = Posicion Muy | MF = Posicion Muy
MD = Posicion Muy
Fuerte Fuerte

Débil _ _
F = Posicion Fuerte F = Posicion Fuerte

F = Posicién Fuerte

D = Posicién Déhil M = Posicion Media | M = Posicién Media

M = Posicion Media

M = Posicion Media D = Posicion Débil D = Posicion Débil

ANALISIS de POSICION (DAFO)

BAYTEX INC. CIA. LTDA

Anélisis de la SITUACION INTERNA

FACTORES CRITICOS PARA EL EXITO POSICION % Importancia para EXITO | VALORACION

Disefios exclusivos que permiten poseer una

H 1 ventaja competitiva. . 15% I
FORTALEZAS 2 Variedad y calidad de productos. 20% .
pon los factores criticos Materia prima de calidad e importada (China, F I
3 Turquia, México) 10%
Amplio conocimiento del mercado en que
4 M 5%
nos movemos. o
5
E 1 Falta de innovacion tecnolégica. 20% I
Falta de estandarizacion en la linea de
DEBILIDADES | 2 poduccion. 20%
pon los factores criticos PSP .
3 Falta de capacitacion técnica de operarios D 10% I
4
5

Anélisis de la SITUACION EXTERNA

FACTORES CRITICOS PARA EL EXITO VALOR ' % Importancia para EXITO | VALORACION |

Aceptacion del productol/s. - 20%

OPORTUNIDADES | » Aumento de lademanda. F 10% |
pon los factores criticos . L
3 Diversas fuentes de capacitacion laboral. F 10% I
Reconocimeinto a nivel nacional como I
4 internacional F 10%
5
n 1 Entrada de nuevos competidores. F 30% -
No estar al tanto de nuevas tendencias de
AMENAZAS 2 moda M 20%
pon los factores criticos
3
4
5

FIGURA 3.1: Andlisis de Posicion DAFO

Elaborado por: Javier Novoa
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3.1.3.2. Matriz de Estrategias

Para la elaboracion de la matriz de estrategias se parte de la gréfica obtenida mediante el
andlisis tanto de la situacién interna como de la situacion externa. En la figura 3.2 que se
muestra a continuacion se puede apreciar en un cuadrante la ubicacion de la empresa con

respecto a los factores criticos utilizados.

BAYTEXINC.CIA LTDA posicion Estratégica Actual

POSICION FUERTE
factores EXTERNOS
y DEBIL INTERNOS

POSICION FUERTE
factores INTERNOS
y EXTERNOS

POSICION DEBIL
factores EXTERNOS
y INTERNOS

POSICION FUERTE
factores INTERNOS
y DEBILEXTERNOS

FIGURA 3.2: Posicion Estratégica Actual

Elaborado por: Javier Novoa

A continuacidn, se muestra en la tabla 3.2 la matriz de estrategias en la cual se puede apreciar
las estrategias de reorientacion. Dichas estrategias se la obtiene mediante un cruce estratégico
tanto de los factores internos como de los factores externos.
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Tabla 3.2 Matriz de Estrategias

Oportunidades

Aceptacion del producto/s.

BAYTEX INC. CIA. LTDA Aumento de la demanda.

Diversas fuentes de capacitacion laboral.

Reconocimiento a nivel nacional como internacional

Debilidades Estrategias REORIENTACION

Lograr un plan de capacitacion para poder especializar al personal
existente en sus respectivas areas, asi como concientizar al personal de
trabajar con responsabilidad.

Falta de capacitacion técnica de operarios en comparacion con otras 1
empresas que invierten en capacitacion de personal.

Lograr la exportacion del producto para de esta manera disminuir la
Falta de innovacion tecnoldgica. 2 dependencia del mercado interno para de esta manera tener un aumento
considerable en utilidades de la organizacion.

Satisfacer la demanda mediante el empleo de equipos de innovacion
Falta de estandarizacion en la linea de produccion. 3 tecnoldgica que permitan ser més eficientes a la organizacion con
respecto a la produccién de otras empresas.

Lograr un flujo estable del proceso en la linea de produccion mediante la
Dependencia del mercado interno. 4 capacitacion al personal de la empresa para mejorar niveles de eficacia y
eficiencia.

Elaborado por: Javier Novoa



3.1.4. ORGANIGRAMA ESTRUCTURAL DE LA EMPRESA “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

[ GERENTE GENERAL

SECRETARIA DE
GERENCIA

x x
MANTENIMIENTO PRODUCCION COMERCIALIZACION
n ' : ETIQUETADO Y
MECANICOS (3) BODEGA TEJEDURIA COSTURA REVES PLANCHADO e raho VENDEDOR
TEJEDORES (4)
BODEGUERO (1) AYUD. TEJEDURIA C;ETLRLE\R[‘;‘OS{?}‘ VIRADO (2) PLANCHADORES (4) ACABADOS (4)
)

Fuente: BAYTEX INC. CIA. LTDA

Elaborado por: Javier Novoa

FIGURA 3.3: Organigrama Estructural Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”




3.1.5. DISTRIBUCION DE PLANTA (LAY-OUT ACTUAL)

La empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” se encuentra distribuida en dos plantas en las

cuales se realiza el proceso productivo:

La planta baja de la empresa cuenta con algunas de las areas de produccion tales como:
mantenimiento, bodega, tejeduria, costura, revés y planchado. A su vez en la parte delantera

se encuentra el area de comercializacién en donde se realiza las ventas a clientes minoristas.

La planta alta de la empresa cuenta con el area administrativa, tales areas son las
correspondientes a Gerencia y la Secretaria de Gerente General, a su vez en la planta alta se
cuenta con las areas de etiquetado, empaquetado y la bodega de producto de terminado. A
continuacion se especifica la distribucion de planta de ambos pisos a través de sus

correspondiente Lay-Out.
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FIGURA 3.4: Lay-Out Actual Planta Baja Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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3.1.6. MAQUINARIA
La maquinaria que se usa en el proceso de produccion de medias se detalla a continuacion:

Tabla 3.3 Maquinaria

Maquinaria Ubicacién de Maquinaria N° de Maquinas

Maquina de costura de Area de Tejeduria 87
medias (Maquina para

hacer punto)

Maguina Overlock Area de Costura 2
Maquina Unidora (Rosso) Area de Costura 1
Maquina de Planchado Area de Planchado 3
Compresor Area de Empaquetado 1

Fuente: BAYTEX INC. CIA. LTDA
Elaborado por: Javier Novoa

En el area de planchado solo se hace uso de 2 maquinas de planchado, por ende en esta etapa
de la produccidn existe un desaprovechamiento de maquinaria. De igual forma en el area de
tejeduria existe un total de 87 maquinas tejedoras de punto de las cuales se usan
aproximadamente 60 maquinas, esto significa que la empresa esta trabajando
aproximadamente a un 69% de su capacidad instalada, es decir, un menor uso de la capacidad

instalada significa una subutilizacion de la infraestructura y por ende mayor costo por unidad.

3.1.7. TALENTO HUMANO

La empresa “BAYTEX INC. CIA LTDA” se encuentra conformada por un total de 29
personas de las cuales 2 forman parte del area administrativa y 27 operarios son los que

forman parte del proceso de produccion de medias.
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Tabla 3.4 Talento Humano

Puestos

Nombre

Gerente General

Ing. Bayardo Corrales

Secretaria de Gerencia

Carmita Enriquez

Puesto N° de Trabajadores
Mecanicos 3
Bodeguero 1
Tejedores 4

Ayudante de Tejeduria 5
Costureras 2
Remallado 1
Viradores 2

Planchadores 4
Empacadores 4
Vendedor 1

Fuente: BAYTEX INC. CIA. LTDA

Elaborado por: Javier Novoa
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3.2. DESCRIPCION GENERAL DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA
EMPRESA “BAYTEX INC CIA. LTDA.”

3.2.1. LEVANTAMIENTO DE INFORMACION DE LOS PROCESOS

3.2.1.1. Diagrama SIPOC

LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS “EMPRESA BAYTEX INC. CIA. LTDA”

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTE

Giotex

Enviar pedido de
Materia Prima

f Hilo
potic Algodon || i

Recepcion de
Materia Prima

Segmento de
Clientes

Elitrade |—

. m

N @
G

¢Disefiar
modelo de

> Lycra |—f
Media?

BowChina > Eldstico —

Imprimir Modelo
de Media l«— Disefiar media »
“—>» Poliéster —

v Paquete Fin
de Medias

Texfina > Poliéster > Tejeduria |«

|

Costura con Costura con
Overlock Unidora

Gomelast » Eldstico —

Revés tras Revés tras

Dinacrom Costura con Costura con
Overlock Unidora
—»| Etiquetas

Talpa

Planchado

)

Etiquetado y
Empaquetado

}

Almacenar
Producto
Terminado

FIGURA 3.6: Diagrama SIPOC empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Fuente: BAYTEX INC. CIA. LTDA

Elaborado por: Javier Novoa
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3.2.1.2. Descripcion del Proceso Productivo

Bodega: el bodeguero es el encargado de trasladar la materia prima del transporte proveedor
a la bodega de materia prima en donde es almacenada segun sus tipos de hilos, entre los

cuales se encuentran poliéster, lycra, algodon, entre otros.

Tejeduria: los operarios encargados del area de tejeduria trasladan de bodega rollos grandes
de hilos sintéticos, naturales, elasticos y son colocados en la maquina de tejer. Luego, la
maquina es programada segun el tipo de media y modelo que se desea tejer. Un grupo de
agujas tejera los hilos en una serie de rizos entrelazados. Estos rizos forman el tubo del
material tejido (medias semiformadas) usados en la produccion de calcetines.

Los operarios controlan las maquinas en busca de problemas que se suelen presentar en
ocasiones tales como ruptura de las hebras o agujas, realizan ésta inspeccion y en caso de
presentarse el problema se sustituye la misma. Los ayudantes de tejeduria se encargan de
realizar el virado de medias las cuales son viradas a su revés al salir de la maquina tejedora,
luego son envueltas en un fajo de 2 docenas para ser entregadas en cartones o en cestos a las

operarias de costura.

Costura: luego de recibir las medias semiformadas las operarias de costura proceden a
formar la punta de las medias, esta parte del proceso se realiza de dos formas las cuales se

detallan a continuacioén:

» Costura con maquina Overlock (Proceso 1): la operaria toma la punta de las medias
semiformadas, esto lo hace sin zafar el fajo (2 docenas de medias), para de esta
manera pasar la punta por la aguja de la maquina procediendo a coser la puntera de

la medias.

» Costura con maquina Unidora (Rosso automatica-Proceso 2): en esta maquina la
operadora debe zafar el fajo de medias para luego colocarlas en un eje que rota para
que las medias pasen por una aguja, para ello la operadora programa la velocidad de

rotacion.
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Luego de finalizar la costura las operarias proceden a pasar las medias al area de virado.

Revés: el area de virado de medias lo realizan dos operarias, la parte del proceso

correspondiente al virado se lo realiza de dos formas las cuales se explican a continuacion:

» Revés tras costura con Overlock (Procesol): la operaria encargada de este parte
del proceso realiza su actividad sentada, es la persona encargada de cortar el

excedente de tela e hilos para finalmente colocar las medias al derecho.

» Revéstras costura con Unidora (Proceso2): la operaria que realiza el virado lo hace
de una manera no ergonémica debido a la posicion y al lugar de ubicacion de la
maquina. Las medias que salen de la maquina automatica salen sin excedente de
tela e hilos por lo que la Unica actividad que debe realizar la operaria es poner la

media a su derecho.

Las operarias del area de virado colocan las medias por fajas (dos docenas) en cartones para
que las personas encargadas de planchado retiren los cartones y trasladen a su area de trabajo

para la continuacion del proceso.

Planchado: los operadores trasladan los cartones con las medias al area de planchado para
luego colocar las medias en unos moldes que se encuentran girando los cuales ingresan al
horno de planchado. Luego de ello los operarios proceden a retirar las medias de los moldes
y las colocan en cartones para de esta manera y por medio de un ascensor trasladar las medias

planchadas al &rea de empaquetado.

Empaquetado: las operarias encargadas de esta area llevan los cartones del ascensor
procedente del area de planchado a su mesa de trabajo en donde se encargan de ordenar por
pares para asi poder colocar plastiflechas para sujetar de esta manera cada par de medias.
Luego las operarias se encargan de colocar una etiqueta cada 3 pares de medias para luego

poner un total de 12 pares de medias y asi empacar en una funda para luego ser sellada.

Cada paquete de medias (dos docenas) es apilado en el area de trabajo y luego se los coloca
en pacas; es aqui en donde cada operaria rellena cada una de las pacas con 50 paquetes de

medias. Finalmente un operario es el encargado de colocar cada una de las pacas en una
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maquina que se encarga de comprimir los paquetes de medias para de esta manera generar
mas espacio y asi colocar 20 paquetes mas de medias, luego es apilado en la bodega de

producto terminado quedando listo para su comercializacion.

3.2.1.3.  Flujograma Analitico de Procesos

A continuacion se muestra diferentes diagramas analiticos de procesos con la finalidad de
detallar la secuencia de actividades pertinentes a los diferentes subprocesos del proceso
productivo de la empresa BAYTEX INC. CIA. LTDA. De igual manera se da a conocer la

distancia y tiempo requerido en que se ejecutan dichas actividades.
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Tabla 3.5 Flujograma Analitico Subproceso Materia Prima

EMPRESA: BAYTEX INC. CIA. LTDA RESUMEN
Diagrama Nro.: 1 ACTIVIDAD Actual Propuesto
Proceso: Materia Prima Operacion

Actividad: Transporte

Empieza: Seleccionar rollos de hilo de bodega Espera

Termina: Trasladar los rollos al &rea de Tejeduria

Método: Actual X Propuesto Almacenamiento

Operacién-Inspeccion

O
=2

D,
Inspeccion I:I
V

@)

Elaborado por: Javier Novoa

Distancia (metros) 8 mts
Fecha: 2015 - 18 -11 Tiempo de Ciclo 4,43 min
) ) Tiem. SIMBOLOS OBSERVACION

No DESCRIPCION Dist(m) )

min) | O = D @V | D
1 | Seleccionar rollos de hilo de bodega - 2,36 )
2 | Trasladar los rollos al area de Tejeduria 8 2,07 = | 1. I

TOTALES 8 4,43

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.6 Resumen de Actividades de Flujograma Analitico Subproceso de Materia Prima

RESUMEN FLUJOGRAMA ANALITICO

Simbolo Cantidad DIEIEOE Tler_npo
(metros) (min)
Operacion O
Transporte I:> 1 8 2,07
Espera D
Inspeccion |:|
Almacenamiento \V4
Operacién-
Inspeccion [‘] 1 2,36
TOTAL 2 8 4,43

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa

A continuacién se realiz6 el céalculo del ratio de operacion el cual es un indicador que nos
permite medir el desempefio del subproceso de materia prima. El calculo se obtiene de la
relacién entre la sumatoria de las operaciones sobre la sumatoria de todas las actividades que
intervienen en el proceso productivo. Se hizo uso de la formula:

tiempo de las operaciones
0=

tiempo total

O
O=D 3V QO

Ecuacion: Célculo de Ratio de Operacion

Ro =

Ro

=
N
w

Ro = 0 min

Ro=0%
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Tabla 3.7 Flujograma Analitico Subproceso Tejeduria

EMPRESA: BAYTEX INC. CIA. LTDA

RESUMEN

Diagrama Nro.: 1

ACTIVIDAD

Actual Propuesto

Proceso: Tejeduria

Operacion

Actividad:
Empieza: Cargar rollos de hilo en maquina

Termina: Entregar medias envueltas al area de costura

Transporte

Inspeccion

Método: Actual X Propuesto

Almacenamiento

O
—
Espera D
L]
V4

Elaborado por: Javier Novoa

Operacién-Inspeccion ()

Distancia (metros) 4 mts

Fecha: 2015 - 18 -11 Tiempo de Ciclo 71,6
) _ Tiem. SIMBOLOS OBSERVACION
No DESCRIPCION Dist(m) )
min) Q=D =9V O

1 | Cargar rollos de hilo en méaquina - 231 |O+ —
2 | Enhebrar los hilos en la méaquina - 30,02 Q::';::'
3 | Tejido de medias semiformadas - 2496 | O —
4 | Virado de medias al reves - 048 | Q|- -
5 | Envolver medias en fajos (2 docenas) - 0,09 | O -1
6 | Colocar en cestos y/o cartones - 001 O ___,T-'/
7 | Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado - 13,55 SR D




Entregar medias envueltas al area de costura 4 0,18 = _ . P

TOTALES 4 71,6

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.8 Resumen de Actividades de Flujograma Analitico Subproceso de Tejeduria

RESUMEN FLUJOGRAMA ANALITICO

Simbolo Cantidad DISEIAE] HUETEe
(metros) (min)

Operacion O 6 57,87
Transporte I:> 1 4 0,18
Espera D 1 13,55
Inspeccion [ ]
Almacenamiento \V4
Operacién-
Inspeccién m

TOTAL 8 4 71,6

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa

A continuacién se realiz6 el célculo del ratio de operacion el cual es un indicador que nos
permite medir el desempefio del subproceso de tejeduria. EI calculo se obtiene de la relacién
entre la sumatoria de las operaciones sobre la sumatoria de todas las actividades que
intervienen en el proceso productivo. Se hizo uso de la férmula:

R tiempo de las operaciones
0=

tiempo total

Ro = O
O=D OOV

Ecuacion: Calculo de Ratio de Operacion

Ro = 57,87
°= 716
Ro = 0,81 min
Ro=81%
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Tabla 3.9 Flujograma Analitico Subproceso Costura con Overlock

EMPRESA: BAYTEX INC. CIA. LTDA

RESUMEN

Diagrama Nro.: 1

ACTIVIDAD

Actual Propuesto

Almacenamiento

Proceso: Costura con Overlock Operacion O
Actividad: Transporte :>
Empieza: Coger fajo de medias del cesto
| | | Espera D)
Termina: Colocar fajo de medias formadas en cartones
Inspeccion I:I

Método: Actual X Propuesto

Elaborado por: Javier Novoa

Operacién-Inspeccion

@)

Distancia (metros)

2 mts

Fecha: 2015 - 18 -11

Tiempo de Ciclo

0,52 min

) _ Tiem. SIMBOLOS OBSERVACION
No DESCRIPCION Dist(m) )
(min) | O = D ||V |
1 | Coger fajo de medias del cesto - 001 | O1 ~e
2 | Costura de medias (sin zafar fajo de 2 docenas) - 050 | O S ‘
3 | Colocar fajo de medias formadas en cartones 2 0,01 Q- -7
TOTALES 2 0,52

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.10 Resumen de Actividades de Flujograma Analitico Subproceso de Costura con Overlock

RESUMEN FLUJOGRAMA ANALITICO

Simbolo Cantidad DIEEEE Tler_npo
(metros) (min)
Operacion O 3 2 0,52
Transporte I:>
Espera D
Inspeccion L 1]
Almacenamiento \V4
Operacién-
Inspeccién [‘]
TOTAL 3 2 0,52

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa

A continuacién se realiz6 el céalculo del ratio de operacion el cual es un indicador que nos
permite medir el desempefio del subproceso de costura con overlock. El célculo se obtiene
de larelacién entre la sumatoria de las operaciones sobre la sumatoria de todas las actividades
que intervienen en el proceso productivo. Se hizo uso de la formula:

R tiempo de las operaciones
0=

tiempo total

Ro = O
O=DOVvV{Q

Ecuacion: Calculo de Ratio de Operacion

Ro — 0,52
°= 052

Ro = 1 min

Ro =100 %
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Tabla 3.11 Flujograma Analitico Subproceso Revés tras Costura con Overlock

EMPRESA: BAYTEX INC. CIA. LTDA RESUMEN
Diagrama Nro.: 1 ACTIVIDAD Actual Propuesto
Proceso: Revés tras Costura con Overlock Operacion O
Actividad: Transporte :>

Empieza: Zafar fajo de medias y cortar excedente de hilos

. . - Espera [

Termina: Esperar a tener una cantidad suficiente para el _ X

traslado Inspeccidn I:I
Método: Actual X | Propuesto Almacenamiento v

Operacion-Inspeccion
Elaborado por: Javier Novoa i : IQI
Distancia (metros) 2 mts
Fecha: 2015 - 18 -11 Tiempo de Ciclo 28,71 min
) ) Tiem. SIMBOLOS OBSERVACION
No DESCRIPCION Dist(m) )
min) | © = |D 3| V| O
1 | Zafar fajo de medias y cortar excedente de hilos - 010 | O~
2 | Virar la media a su derecho (parte frontal) - 035 | O =1
Poner hilo para envolver fajo de medias (2 docena) y P
3 2 0,02 Q-
colocar en cartones ;
4 | Esperar atener una cantidad suficiente para el traslado - 2824 [~ —|_ | D
TOTALES 2 28,71

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.12 Resumen de Actividades de Flujograma Analitico Subproceso Revés tras Costura con

Overlock
RESUMEN FLUJOGRAMA ANALITICO
Simbolo Cantidad DIEEEE e
(metros) (min)

Operacion Q 3 2 0,47
Transporte I:>
Espera D 1 28,24
Inspeccion [ ]
Almacenamiento \VZ
Operacion-
Inspeccién [‘]

TOTAL 4 2 28,71

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa

A continuacion se realizo el calculo del ratio de operacién el cual es un indicador que nos
permite medir el desempefio del subproceso de revés tras costura con overlock. El calculo se
obtiene de la relacién entre la sumatoria de las operaciones sobre la sumatoria de todas las
actividades que intervienen en el proceso productivo. Se hizo uso de la formula:

R tiempo de las operaciones
0=

tiempo total

O
OC=DOVvVO

Ro =

Ecuacion: Célculo de Ratio de Operacion

ro = 047
°= 2871

Ro = 0,02 min
Ro=2%
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Tabla 3.13 Flujograma Analitico Subproceso Costura con Unidora

EMPRESA: BAYTEX INC. CIA. LTDA RESUMEN
Diagrama Nro.: 1 ACTIVIDAD Actual Propuesto
Proceso: Costura con Unidora Operacién O
Actividad: Transporte :>
Empieza: Programar velocidad de maquina Unidora Espera D
Termina: Colocar en el eje de la maquina Unidora X
Inspeccion I:I
Método: Actual X | Propuesto Almacenamiento v
Operacién-Inspeccion
Elaborado por: Javier Novoa p i P IQI
Distancia (metros) 0 mts
Fecha: 2015 - 18 -11 Tiempo de Ciclo 0,9 min

) ) Tiem. SIMBOLOS OBSERVACION
No DESCRIPCION Dist(m) )
min) 1 Q= D 3|V | O

1 | Programar velocidad de maquina Unidora - 03 | O~
2 | Coger fajo de medias del cesto - 003 |OQ |
3 | Zafar fajo de medias - 001 | O —- 4o
4 |Colocar en el eje de la maquina Unidora - 052 O - 2

TOTALES 0 0,9

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”
Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.14 Resumen de Actividades de Flujograma Analitico Subproceso Costura con Unidora

RESUMEN FLUJOGRAMA ANALITICO

Simbolo Cantidad [()rlr?(ta?pcfs:)a T(ir?]rpnr;o
Operacion O 4 0,9
Transporte I:>
Espera D)
Inspeccion [ 1]
Almacenamiento \V4
inpoccién O

TOTAL 4 0 0,9

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa

A continuacién se realiz6 el céalculo del ratio de operacion el cual es un indicador que nos
permite medir el desempefio del subproceso de costura con Unidora. El calculo se obtiene de
la relacion entre la sumatoria de las operaciones sobre la sumatoria de todas las actividades
que intervienen en el proceso productivo. Se hizo uso de la formula:

R tiempo de las operaciones
0=

tiempo total

O
O=DOVvV{Q

Ro

Ecuacion: Célculo de Ratio de Operacion

R _0,9
°=09
Ro = 1 min
Ro =100%
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Tabla 3.15 Flujograma Analitico Subproceso Revés tras Costura con Unidora

EMPRESA: BAYTEX INC. CIA. LTDA RESUMEN
Diagrama Nro.: 1 ACTIVIDAD Actual Propuesto
Proceso: Revés tras Costura con Unidora Operacion O
Actividad: Transporte :>
Empieza: Virar la media a su derecho (parte frontal)
| U Espera D)
Termina: Esperar a tener una cantidad suficiente para el _ X
traslado Inspeccidn I:I
Método: Actual X | Propuesto Almacenamiento v
Operacion-Inspeccion
Elaborado por: Javier Novoa _ i U
Distancia (metros) 2 mts
Fecha: 2015 - 18 -11 Tiempo de Ciclo 29,65 min

. ) Tiem. SIMBOLOS OBSERVACION
No DESCRIPCION Dist(m) _
(min) | © = |D @V O

1 | Virar la media a su derecho (parte frontal) - 044 | O |- |

Poner hilo para envolver fajo de medias (2 docena) y R
2 2 0,05 Ol - —=

colocar en cartones h
3 | Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado - 29,16 = D

TOTALES 2 29,65

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.16 Resumen de Actividades de Flujograma Analitico Subproceso Revés tras Costura con

Unidora
RESUMEN FLUJOGRAMA ANALITICO
Simbolo Cantidad DIEIEOE Tler_npo
(metros) (min)

Operacion Q 2 2 0,49
Transporte I:>
Espera D 1 29,16
Inspeccion [ ]
Almacenamiento \VZ
Operacion-
Inspeccién m

TOTAL 3 2 29,65

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa

A continuacion se realizo el calculo del ratio de operacién el cual es un indicador que nos
permite medir el desempefio del subproceso de revés tras costura con Unidora. El célculo se
obtiene de la relacién entre la sumatoria de las operaciones sobre la sumatoria de todas las
actividades que intervienen en el proceso productivo. Se hizo uso de la formula:

R tiempo de las operaciones
0=

tiempo total

O
OC=DOVvVO

Ro =

Ecuacion: Célculo de Ratio de Operacion

o = 049
°= 2965

Ro = 0,02 min
Ro=2%
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Tabla 3.17 Flujograma Analitico Subproceso Planchado

EMPRESA: BAYTEX INC. CIA. LTDA

RESUMEN

Diagrama Nro.: 1

ACTIVIDAD

Actual Propuesto

Proceso: Planchado Operacion
Actividad: Transporte
Empieza: Prender el horno y esperar que caliente e

] spera
Termina: Colocar los cartones en el ascensor y transportar al
Inspeccion

area de empaquetado

Almacenamiento

po<|]|ollo

Método: Actual Propuesto
) Operacion-Inspeccion
Elaborado por: Javier Novoa _ i
Distancia (metros) 19 mts
Fecha: 2015 - 18 -11 Tiempo de Ciclo 88,94 min
i ) Tiem. SIMBOLOS OBSERVACION
No DESCRIPCION Dist(m) |
min) | O = |D @3V |0
1 | Prender el horno y esperar que caliente - 1,00 Dl
N

2 | Traer cartones de medias del area de virado 12 051 | 4|~
3 | Colocar medias en molde de planchado - 121 | Ot -
4 |Planchado de medias - 119 1O |-~

Sacar medias planchadas y colocar en cartones 1 028 | O - IS
6 |Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado - 84,68 === D




Colocar los cartones en el ascensor y transportar al area
6 0,07 =
de empaquetado ‘

TOTALES 19 88,94

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.18 Resumen de Actividades de Flujograma Analitico Subproceso de Planchado

RESUMEN FLUJOGRAMA ANALITICO

Simbolo Cantidad DIEEEE Tler_npo
(metros) (min)

Operacion [ 1] 3 1 2,68
Transporte I:> 2 18 0,58
Espera D 2 85,68
Inspeccion O
Almacenamiento \V4
Operacién-
Inspeccién [‘]

TOTAL 7 19 88,94

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa

A continuacién se realiz6 el céalculo del ratio de operacion el cual es un indicador que nos
permite medir el desempefio del subproceso de planchado. El calculo se obtiene de la relacion
entre la sumatoria de las operaciones sobre la sumatoria de todas las actividades que
intervienen en el proceso productivo. Se hizo uso de la férmula:

R tiempo de las operaciones
0=

tiempo total

O
O=DOVvV{Q

Ecuacion: Calculo de Ratio de Operacion

Ro =

p, _ 268
°= 8894

Ro = 0,03 min
Ro=3%
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Tabla 3.19 Flujograma Analitico Subproceso Empaquetado

EMPRESA: BAYTEX INC. CIA. LTDA

RESUMEN

Diagrama Nro.: 1

ACTIVIDAD

Actual Propuesto

Proceso: Empaquetado Operacion
Actividad: Transporte
Empieza: Traer cartones de medias del ascensor procedente
. Espera
del &rea de planchado P
Inspeccion

Termina: Almacenar en la bodega de producto terminado

Método: Actual X Propuesto

Almacenamiento

Elaborado por: Javier Novoa

Operacion-Inspeccion

o<l | oo

Distancia (metros)

20 mts

Fecha: 2015 - 18 -11

Tiempo de Ciclo

9,85 min

. ) Tiem. SIMBOLOS OBSERVACION
No DESCRIPCION Dist(m) |
(min) | © = |D =3V |

Traer cartones de medias del ascensor procedente del area
1 3 0,07 =>-

de planchado T~
2 | Colocar plastiflecha para sujetar cada par de medias - 139 O .'_'T;f'\' T
3 | Colocar etiqueta (faja) cada 3 pares de medias - 033 |OL 1
4 | Empacar un paquete con 12 pares de medias y sellarlo - 008 | O+ — -
5 | Coger costal para empacar paquetes - 006 | O+ — -




6 | Colocar 50 paquetes de medias en un costal (fardo) - 2271 1O | A__f >

7 | Transportar el costal de medias a la maquina compresora 12 0,14 4’--‘. =D~

8 | Comprimir paquetes de medias - 138 |OQO+ — |~ =

9 | Colocar paquetes de medias adicionales - 045 | O+ — =

10 | Volver a comprimir los paquetes de medias - 052 | O+ — =

11 | Completar 60 paquetes de medias en el costal y sellarlo - 309 | O - =

12 | Almacenar en la bodega de producto terminado 5 0,07 E— - S - Y

TOTALES 20 9,85

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.20 Resumen de Actividades de Flujograma Analitico Subproceso de Empaquetado

RESUMEN FLUJOGRAMA ANALITICO

Simbolo Cantidad DIEEEE Tler_npo
(metros) (min)

Operacion O 9 9,57
Transporte I:> 2 15 0,21
Espera D
Inspeccion L1
Almacenamiento \V4 1 5 0,07
Operacién-
Inspeccién [‘]

TOTAL 12 20 9,85

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” Elaborado por: Javier Novoa

A continuacién se realiz6 el céalculo del ratio de operacion el cual es un indicador que nos
permite medir el desempefio del subproceso de empaquetado. El céalculo se obtiene de la
relacién entre la sumatoria de las operaciones sobre la sumatoria de todas las actividades que
intervienen en el proceso productivo. Se hizo uso de la férmula:

R tiempo de las operaciones
0=

tiempo total

O
O=DOVvV{Q

Ro =

Ecuacion: Calculo de Ratio de Operacion

Ro — 9,57
°~ 985
Ro = 0,97 min
Ro=97%
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3.21.4. DIAGRAMA DE RECORRIDO ACTUAL

El diagrama de recorrido que se presenta permite visualizar de manera clara el recorrido que
realiza el producto en el proceso productivo. A continuacion se muestra el diagrama de

recorrido respectivo de ambas plantas de la empresa:
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FIGURA 3.7: Diagrama de Recorrido Actual Planta Baja Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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FIGURA 3.8: Diagrama de Recorrido Actual Planta Alta Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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3.2.2. ESTUDIO DE TIEMPOS EN LA EMPRESA “BAYTEX INC. CIA.
LTDA”

3.2.2.1. CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

Como el objetivo de la medicidn de tiempos es conocer un tiempo exacto sera preciso realizar
varias mediciones del tiempo de reloj de cada uno de los elementos, con la finalidad de que
entre los tiempos tomados de un mismo elemento se pueda obtener un promedio de tiempo
que represente a dicho elemento, compensando asi las variaciones que puedan existir entre
ellos. Como es natural, el nUmero de veces que se debe tomar cada uno de los elementos

depende de la precision y del error con el que se desea calcular el tiempo representativo.

Entre los procedimientos més utilizados se encuentran: Empleo de tablas, media aritmética,
férmulas estadisticas, entre otros. EI método llevado a cabo para el nimero de observaciones
que he dispuesto es el ABACO DE LIFSON.

3.2.2.2. ABACO DE LIFSON

El Abaco de Lifson es un método estadistico que permite conocer el nimero de observaciones
necesarias a realizar en el estudio partiendo de una lectura fija de observaciones n = 10, la

desviacidn tipica es sustituida por un factor B, el cual se calcula con la formula siguiente:

B_S—I
TS+

Ecuacion 11 - Célculo de Factor B

Fuente: (Garcia R. , 2005)
En donde:
S = el tiempo superior

| = el tiempo inferior
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3.2.2.3.  Calculo del Namero de observaciones proceso 1:

Antes de hacer uso del Abaco de Lifson se procede a realizar n = 10 mediciones debido a
que se parte de una lectura fija de observaciones. A continuacion se muestra las tablas
correspondientes al célculo de observaciones del proceso 1:
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Tabla 3.21 Tiempo Observado Subproceso de Materia Prima

Subproceso

Materia
Prima

Seleccionar rollos de hilo de bodega

EXCELENCIA EN Mapycs

13azlex

<L CaLcerin pReDILECTS

Elementos

Trasladar los rollos al drea de Tejeduria

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS
"BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso 1: Linea de produccion de medias deportivas

Inicia: Seleccionar rollos de hilo de bodega

Operario:

Subproceso: Materia Prima

Termina: Trasladar los rollos al area de

Analista: Javier Novoa

Tejeduria

Método: Actual X Propuesto

| | Tiempo Total:

4,55

Tiempo Observado (Ciclos)

T (min)
1

T (min)
2

T (min)
3

T (min)
4

T (min)
)

T (min)
6

T (min)
7

T(min) T (min)
8 9 10

2,44 2,57 2,49

T (min)

Promedio

2,07 2,12 2,05 2,16 2,09 2,11 2,18

2,07 2,08 2,10

2,10

Tiempo Observado del Subproceso

4,55

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.22 Tiempo Observado Subproceso de Tejeduria

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS

E,:EELF-HG'-"- EN "'-'-‘lFI K "BAYTEXINC. CIA. LTDA"
ﬂ 7 ? Proceso: Linea de produccion de medias deportivas Inicia: Cargar rollos de hilo en maquina Operario:
; ay o Subproceso: Tejeduria .cr:tmulrza: Entregar medias envueltas al rea de Analista: Javier Novoa
L CALCET] LECT
ALCETIN PRED! Método: Actual X Propuesto Tiempo Total: 1,77

Tiempo Observado (Ciclos)

T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T (min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Cargar rollos de hilo en mdquina 2,26 2,32 2,33
Enhebrar los hilos en la mdquina 29,54 30,00 30,05 30,01 29,51 29,58 30,02 30,01 29,88
Tejido de medias semiformadas 24,9 24,96 24,9 24,96 24,9 24,9 24,9 24,9 24,9
Virado de medias al revés 048 1,04 1,05 11 0,57 0,54 0,58 1,02 1,07 1,03 0,85
Envolver medias en fajos (2 docenas) 0,09 0,06 0,05 0,07 0,05 0,07 0,08 0,07 0,06 0,04 0,06
Colocar en cestos y/o cartones 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado 13,55 13,50 13,54 13,54 13,48 13,50 13,50 13,49 13,51 13,48 13,51
Entregar medias envueltas al drea de costura 0,18 0,17 0,21 0,20 0,16 0,18 0,19 0,17 0,18 0,17 0,18
Tiempo Observado del Subproceso| 71,77

T(min)  T(min)

Subproceso Elementos Promedio

Tejeduria

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.23 Tiempo Observado Subproceso de Costura con Overlock

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS

EIEELEHEM EN 'MH K "BAYTEXINC. CIA. LTDA"
ﬁ 7 II! Proceso: Linea de produccion de medias deportivas Inicia; Coger fajo de medias del cesto Operario:
! i |; Subproceso: Costura con Overlock I:;T;ZZ: Colocarfajo de medias formadas en Analista: Javier Novoa
EL oay i c10
ALCETIN FHEB]LE Método: Actual X Propuesto Tiempo Total: 0,55

Tiempo Observado (Ciclos)
T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T (min)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Coger fajo de medias del cesto 0,01 0,02 0,01
Costura de medias (sin zafar fajo de 2 docenas) 0,49 0,51 0,52 0,53 0,55 0,55 0,51 0,56 0,52
Colocar fajo de medias formadas en cartones 0,01 0,02 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Tiempo Observado del Subproceso| 0,55

T(min)  T(min)

Subproceso Elementos Promedio

Costura con
Overlock

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.24 Tiempo Observado Subproceso de Revés tras Costura con Overlock

Subproceso

Revés tras
costura con
Overlock

&L CAl Gy prEDILECTS

Elementos

Zafar fajo de medias y cortar excedente de hilos

Virar la media a su derecho (parte frontal)

Poner hilo para envolver fajo de medias (2 docena) y
colocar en cartones

Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS
"BAYTEXINC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas

Inicia: Zafar fajo de medias y cortar excedente
de hilos

Operario:

Subproceso: Revés tras costura con Overlock

Termina: Esperar a tener una cantidad
suficiente para el traslado

Analista: Javier Novoa

Método:

Actual X Propuesto Tiempo Total:

28,69

T(min)  T(min)
1 2

Tiempo Observado (Ciclos)
T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T (min)
3 4 5 6 7 8 9

T (min)
10

Promedio

o2 | ou | 0 012 | 0w

0% | 03 | o» | 0% | 0% | 03 03 | o0x | om | ox
02 | o | o® | ow | o2 | o 02 | o | 0@ | o
84 | 82 | 818 | 82 | 31 | 52 219 | sn | 83 | sn
Tiempo Observado del Subproceso| 28,69

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.25 Tiempo Observado Subproceso de Planchado

(

Subproceso

Planchado

E:‘E'ELEHELH- EN MARICY

13aziex

£L CALCETiN pREDILECTS

Elementos

Prender el horno y esperar que caliente

Traer cartones de medias del drea de virado
Colocar medias en molde de planchado
Planchado de medias

Sacar medias planchadas y colocar en cartones

Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado
Colocar los cartones en el ascensor y transportar al drea

de empaquetado

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS

"BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccién de medias deportivas

Inicia: Prender el horno y esperar que caliente

Operario:

Subproceso: Planchado

Termina: Colocar los cartones en el ascensory
transportar al drea de empaquetado

Analista: Javier Novoa

Método: | Actual

X

Propuesto | | Tiempo Total:

89,61

T(min) T(min) T(min) T(min) T (min)

1 2 3 4

Tiempo Observado (Ciclos)

5

T(min) T(min) T(min) T (min)
6 7 8 9

T (min)
10

Promedio

1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
1,01 0,58 0,51 0,54 0,59 1,02 0,50 0,54 0,63
111 113 1,05 111 1,4 112
1,51 153 153 147 151 1,36 145

029 029 0,30 029 028 031 029

84,60 84,330 85,55 85,55 84,55 86,50 85,05

0,07 0,08 0,09 0,08 0,08 0,07 0,08

Tiempo Observado del Subproceso 89,61

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.26 Tiempo Observado Subproceso de Empaquetado

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS
"BAYTEX INC. CIA. LTDA"

, - ) . Inicia: Traer cartones de medias del ascensor .
Proceso: Linea de produccion de medias deportivas i Operario:
procedente del area de planchado

. =YCELENCIA EN Mapc~

( 13aylex

=L CALCETiN pREDILECTS

Termina: Almacenar en la bodega de producto

. Analista: Javier Novoa
terminado

Subproceso: Empaquetado

Método: Actual X Propuesto | | Tiempo Total: 9,96

Tiempo Observado (Ciclos)
T (min) T (min) T (min) T (min) T (min) T (min) T (min) T (min) T (min) T (min)
1 2 3 4 ) 6 7 8 9 10

Subproceso Elementos Promedio

Traer cartones de medias del ascensor procedente del
drea de planchado

Colocar plastiflecha para sujetar cada par de medias 1,40 1,44
Colocar etiqueta (faja) cada 3 pares de medias 0,32 0,33 0,32
Empacar un paquete con 12 pares de medias y sellarlo 0,09 0,09
Coger costal para empacar paquetes 0,05 0,06
Colocar 50 paquetes de medias en un costal (fardo) 2,28 2,29 2,28 2,29 2,31 2,30
Transportar el costal de medias a la mdquina

0,07

Empaquetado

0,16 0,14 0,14 0,15 0,18 0,15
compresora
Comprimir paquetes de medias 1,38 1,36 1,35 1,35 1,36
Colocar paquetes de medias adicionales 0,29 0,31 0,50 0,47 0,34 0,38
Volver a comprimir los paquetes de medias 0,49 0,51 0,50 0,50 0,51 0,50
Completar 60 paquetes de medias en el costal y sellarlo 3,22 3,28 3,32 3,39 3,07 3,21
Almacenar en la bodega de producto terminado 0,07 0,09 0,08 0,08 0,07 0,08

Tiempo Observado del Subproceso 9,96

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Por medio de las diferentes mediciones realizadas en cada una de las actividades se obtuvo
un Tiempo Medio Observado Total del Proceso 1 correspondiente a 205.11 [min], obteniendo

dicho resultado de la suma total de los diferentes subprocesos.

Tiempo Medio Observado Total Proceso 1 = X Tiempo Medio Observado de los Subprocesos

Tiempo Medio Observado Total Proceso 1

=4.55+71.77 + 0.55 + 28.69 + 89.61 + 9.96

Tiempo Medio Observado Total Proceso 1 = 205.11 [min]

Las mediciones obtenidas nos permiten calcular el factor B, siendo indispensable para el
calculo, tanto el tiempo superior como el tiempo inferior de cada elemento. En la siguiente
tabla se ingreso el tiempo superior (color verde) e inferior (color azul grisaceo) respectivos
de cada actividad, calculando asi el factor B correspondientes a cada elemento, haciendo uso

de la férmula:

th
+
—
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Tabla 3.27 Célculo de Factor B — Linea de Produccion de Medias Deportivas Proceso 1

Linea de Produccion de Medias Deportivas Proceso 1 Cdlculo Factor B

Subprocesos Elementos S 1 (s-1) (S+) ]
Materia Prima Seleccionar rollos de hl:IO de bode'ga : 2,57 2,36 0,21 4,93 0,04
Trasladar los rollos al drea de Tejeduria 2,18 2,05 0,13 4,23 0,03
Cargar rollos de hilo en mdquina 2,36 2,25 0,11 4,61 0,02
Enhebrar los hilos en la mdaquina 30,09 | 29,51 | 0,58 | 59,60 | 0,01
Tejido de medias semiformadas 24,96 | 24,96 | 0,00 | 49,92 | 0,00
. , Virado de medias al revés 1,11 0,48 0,63 1,59 0,40
Tejeduria Envolver medias en fajos (2 docenas) 0,09 0,04 0,05 0,13 0,38
Colocar en cestos y/o cartones 0,01 0,01 0,00 0,02 0,00
Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado EEEREIRENER: N Ry WPy AL 0,00
Entregar medias envueltas al drea de costura 0,21 0,16 0,05 0,37 0,14
Costura con Coger fajo de medias del cesto 0,02 0,01 0,01 0,03 0,33
Overlock Costura de medias (sin zafar fajo de 2 docenas) 0,56 0,49 0,07 1,05 0,07
Colocar fajo de medias formadas en cartones 0,02 0,01 0,01 0,03 0,33
Zafar fajo de medias y cortar excedente de hilos 0,15 0,09 0,06 0,24 0,25
UCEY3 U0l Virar la media a su derecho (parte frontal) 0,39 0,27 0,12 0,66 0,18

(21 Rl Poner hilo para envolver fajo de medias (2 docena) y
Overlock colocar en cartones
Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado iR PRt BN TR 0,00

28,24 | 0,01 | 28,23 | 28,25 1,00

Prender el horno y esperar que caliente 1,00 1,00 0,00 2,00 0,00
Traer cartones de medias del drea de virado 1,02 0,48 0,54 1,50 0,36
Colocar medias en molde de planchado 1,21 1,04 0,17 2,25 0,08
Planchado de medias 1,53 1,19 0,34 2,72 0,13
Planchado =
Sacar medias planchadas y colocar en cartones 0,31 0,26 0,05 0,57 0,09
Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado IR IR-Z3E VN I O I v(oR- (o)) Iy eXo) ]
Colocar los cartones en el ascensor y transportar al drea 0,09 0,06 0,03 0,15 0,20
de empaquetado
1:raer cartones de medias del ascensor procedente del 0,09 0,06 0,03 0,15 0,20
drea de planchado
Colocar plastiflecha para sujetar cada par de medias 1,55 1,38 0,17 2,93 0,06
Colocar etiqueta (faja) cada 3 pares de medias 0,34 0,29 0,05 0,63 0,08
Empacar un paquete con 12 pares de medias y sellarlo 0,10 0,08 0,02 0,18 0,11
Coger costal para empacar paquetes 0,07 0,05 0,02 0,12 0,17
i 2,35 2,24 0,11 4,59 0,02
Empaquetado Colocar 50 paquetes de medias en un costal (fardo)

Transportar el costal de medias a la mdquina
compresora

Comprimir paquetes de medias 1,38 1,35 0,03 2,73 0,01
Colocar paquetes de medias adicionales 0,50 0,28 0,22 0,78 0,28
Volver a comprimir los paquetes de medias 0,53 0,44 0,09 0,97 0,09
Completar 60 paquetes de medias en el costal y sellarlo 3,39 3,05 0,34 6,44 0,05
Almacenar en la bodega de producto terminado 0,09 0,06 0,03 0,15 0,20

0,18 0,13 0,05 0,31 0,16

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Al tener los factores B correspondientes a cada una de las actividades se procedio a calcular
un promedio de dichos factores obteniendo de esta manera un factor B promedio de 0.15.

Con el factor B promedio podemos hacer uso del Abaco del Lifson para determinar el calculo
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de nimero de observaciones. Es necesario aclarar que se trabajo con un riesgo y un error

correspondientes a 0.02 y 4% respectivamente.

L

P

N = Numero de lecturas a reahizor

I~ Valoros de riesgo

FIGURA 3.9: Abaco de Lifson Calculo de nimero de Observaciones

Los datos generados en el estudio con valores de error de 4% y un riesgo de 0.02 dieron como

resultado en la grafica del Abaco de Lifson un punto de confluencia el cual se intersecta con
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el factor B correspondiente a 0.15 obteniendo de esta manera un punto que sigue una
horizontal, el cual establece que se debe realizar un total de 30 mediciones u observaciones
en cada uno de las actividades que se realiza el estudio correspondientes al proceso 1. Las
tablas que se muestra a continuacion corresponden a las 30 observaciones que se tomaron
para cada actividad de los diferentes subprocesos de la linea de produccion de medias
deportivas del proceso 1.

Al conocer el nimero de mediciones a ser realizadas se procedio a levantar la informacion
de las observaciones restantes, es decir, para los céalculos antes realizados partimos con un
numero de observaciones correspondientes a 10 mediciones por lo que se obtuvo los tiempos
de 20 mediciones mas para asi poder conocer el promedio de tiempo observado en realizar
un paquete de medias. Este promedio se multiplico por 60 debido a que el tiempo estandar
se va a trabajar con un costal de medias el cual contiene un total de 60 paquetes de medias.
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Tabla 3.28 Tiempo Observado Subproceso de Materia Prima

Subproceso Flementos

10 Seleccionar rollos de o de bodega
o Troslodor o ollo f drea de Teeduria

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES D ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. A, LTOA"

Procest: Linea deproduccion de mediasdeportvs i eleccionar rollos de o de bodega Operari:
Subprocest: Matera Prima Terming:Traldar o oo al dea de Tejdur _
Anality: Jver Nowoa
Metode: \ Actua \ X \ Propuesto Tiempo Tta \ 434 min

11 3 465 6 1

b9

230|245 | 239 | 150 | 239 | 247 | 137 | 24 | 05T

n 1 n
0085

8

"
)

Tiempo Obsenvado (Cils)

55

16

1
24

i
1%

18

0
5

i

i

8
]

U
1%

5

i

T{min) T{min) T{min) T(min) T(mir) T(mir) T(mi) T{rin) T{in) T{in) T{min| T(min) T(win) T{wir) T(mi) T(rin) T{rin) T{min) T{min| T{min) T(mir) T{wir) T(mi) 7] T(rin) T{min] T{min| T{min] T{min) T(wi) Promedio Promesio
0 (tag) (60pag)

n 8 n
Wi

200 30 (205 ] 346 | 209 | 20 | 208 | 207 | 208

W0 20|

Al

1

10

Al

25

A

2000206 | 206 38| 21

A

Tiempo Observado del Subroceso| 4,54

43

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.29 Tiempo Observado Subproceso de Tejeduria

Tejeduria

eltas al area e

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC, CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas

Inicia: Cargar rollos de hilo en mdquina

Operario:

Subproceso: Tejedurfa

Termina: Entregar medias envueltas al drea de costura

Analista: Javier Novoa

Método: l Actual | Propuesto Tiempo Total: 1597,10 min
Tiempo Observado (Ciclos|

4 6 9 0 4 b 9 0 4 6 9 0 paq 60 paq

230 [ 225 | 234 | 236 | 228 | 231 | 233 | 226 | 232 | 233 | 227 | 230 | 231 | 225 | 229 | 233 | 228 | 225 | 234 | 230 | 226 | 228 | 226 | 233 | 234 | 227 | 231 | 229 | 231 | 233 | 230 | 230
30,02 | 30,09 | 29,54 | 30,00 | 30,05 | 30,01 | 2951 | 29,58 | 30,02 | 3001 | 2957 | 29,59 | 3007 | 30,04 | 30,01 | 29559 | 30,01 | 29,51 | 29,54 | 30,00 | 30,08 | 3001 | 30,02 | 30,05 | 2959 | 29,54 | 30,02 | 2958 | 19,58 | 30,01 | 2951 | 2951
249 | 2496 | 2496 | 249 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 249 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 249 | 2496 | 249 | 249 | 14%8
048 | 104 | 105 | 120 | 057 | 054 | 058 | 102 | 107 | 103 | 1,02 | 108 | 057 | 101 | 054 | 105 | 102 | 049 | 104 | 053 | 107 | 057 | 104 | 057 | 054 | 053 | 102 | 101 | 039 | 107 | 083 | 4980
009 | 006 | 005 | 007 | 005 | 007 | 008 | 007 | 006 | 004 | 006 | 005 | 008 | 006 | 0,04 | 0,06 | 009 | 005 | 006 | 009 | 0,07 | 005 | 006 | 007 | 004 | 0,06 | 008 | 006 | 005 | 007 | 006 | 360
001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 060
1355 | 1350 | 1354 | 1354 | 1348 | 1350 | 1350 | 1349 | 1351 | 1348 | 1352 | 1352 | 1352 | 1350 | 1348 | 1351 | 1352 | 1351 | 1353 | 1352 | 1354 | 1350 | 1351 | 1351 | 1354 | 1354 | 1350 | 1351 | 1350 | 1351 | 1351 | 1351
048 | 017 | 020 | 020 [ 036 | 018 | 019 | 017 | 018 | 0,17 | 016 | 048 | 0,17 | 019 | 046 | 0,18 | 020 | 0,18 | 016 | 048 | 0,19 | 016 | 047 | 020 | 015 | 047 | 019 | 020 | 0,19 | 017 | 048 | 018
Tiempo Observado del Subproceso| 71,36 | 1597,10

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.30 Tiempo Observado Subproceso de Costura con Overlock

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linga de produccion de medias deportvas Inicia: Coger fajo de medias del cesto Operario:

Subproceso: Costura con Overlock Termina: Colocar fajo de medias formadas en cartones .
Analista: Javier Novoa

Método; Actual | X | Propuesto | Tiempo Total: 32,40 min
Tiempo Observado (Ciclos)

oproceso emento
Q 8 8 9 0

4 0 9 ] 4 b 9 ) i b pa 60 pag

ogerfjo de medis del st oot | o0t [ oo | oot | oot | oot | oot | oot [o02 | oot | oot [ o2 | oot [ oot | oot [ oot [ oo | 002 | oot | oo | oot | om | oon | oot | oot | oot | om [ oot | oo | om | oot | o

(rstracon SRR 050 | 02 [ 048 | 051 | 052 | 053 | 055 | 055 | 051 | 056 | 052 | 049 | 051 | 051 | 054 | 080 | 09 | 031 | 035 | 051 | 034 | 052 | 048 | 049 | 050 | 055 | 055 | 033 | 049 | 048 | 052 | 30
OverJOCk { al0 e eala 0 aaas e

001 o0t | 002 | oot | oot | oot | oot | oot | oot | oot | oot | oo | oot | oot | o2 | oot | 002 | oot | oot | om | oot | oot | om | oot | oot | oo | oor | oot | 002 | oot | og

Tiempo Observado del Subproceso| 054 | 3240

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.31 Tiempo Observado Subproceso de Revés tras Costura con Overlock

Revés tros 8
0
costura con

Overlock =

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linga de produccion de medias deportivas Inicia: Zafar fajo de mediasy cortar excedente de hlos

Qperario:

Subproceso: Revés tras costura con Overlock Termina: Esperar a tener una cantidad suficiente para e traslado

Analista: Javier Novoa

Método: Actual | X | Propuesto | Tiempo Total 5640 min
Tiempo Observado (Ciclos)

4 b 8 9 0 4 b 8 9 0 i b 8 9 0 naq.) (60 pag

3 010 | 0,12 | 011 | 05| 014 | 00 014 | 0121009009020 /|00 04|01 |00 |014]010 /01|01 ]|05]009 04|01l |0w0 |01 ]|015]|01]|009]|0R |70
035 [ 039 | 032036 {0303 037 1035|035 | 030{ 034 )03 |03 |02 |03 |03/030]032]02]031]|034]|030]|029|03]03%]03]|028]030]034]| 03 |18
002 | 002003002 | 002|003 (001|002 0020021002700 |002 003|002 |002/|003]|002]002]001 002003002 002 |002|002]002]00 |00 00/ 00|10
282412821 | 2818 | 2820 | 2819 | 2822 | 2820 | 28,19 | 2821 | 2823 | 2820 | 2821 | 2822 | 2821 | 28,19 | 28,23 | 28,21 | 2824 | 2821 | 2819 | 2821 | 2820 | 28,19 | 28,19 | 28,21 | 2823 | 2821 | 2822 | 2819 | 2810 | 2820 | 2820
Tiempo Observado del Subproceso| 28,67 | 56,40

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.32 Tiempo Observado Subproceso de Planchado

Planchado

Elementos

Prender el horno y esperar que caliente
Traer cartones de medias del drea de
virado

Colocar medias en molde de planchado
Planchado de medias

Sacar medias planchadas y colocar en
cartones

Esperar a tener una cantidad suficiente
para el traslado

Colocar los cartones en el ascensory
transportar al drea de empaquetado

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas

Inicia: Prender el horno y esperar que caliente

Operario:

Subproceso: Planchado

Termina: Colocar los cartones en el ascensor y transportar al drea de empaquetado

Método: | Actual

Propuesto

| Tiempo Total |

256,46 min

Analista: Javier Novoa

) 5 6

1

8

9

10

1

14

Tiempo Observado (Ciclos|

5 16 1 U 0

3

U

5

2

8

PL]

T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) Promedio Promedio
(Lpag) (60pag)

30

051 100 | 058 | 051 | 054

059

10

0,50

0,54

051

0,49

058

059 | 101 | 051 | 054 | 102 | 058 | 054 | 101

059

051

048

1,02

059

0,54

050 | 063

126

] 11 115 O 1u

113

105

11

114

111

1

104

L2 L18 | 106 | 104 | 111 105 | 114 | 111

114

115

1

1,05

104

11

L4

66,60

151 138 | 151 | 153

153

147

151

136

151

150

139

138 | 119 | 151 | 147 | 137 | 138 | 145 | 148

150

119

125

135

136

145

150 | 14

85,20

029 1029

030

0,29

028

031

0,26

0,29

029

028 1030 | 028 | 028 | 027 [ 029 | 030 | 029

028

029

0,26

030

030

028

027 1 029

1740

84,60 | 8430

85,5

85,5

84,55

86,50

85390

84,60

84,68

84,30

86,00 | 8555 | 8470 | 84,60 | 8460 | 8430 | 8430 | 8455

86,50

84,30

84,60

85,05

84,70

85,00

84,6

84,20 | 8492

84,92

007 | 0,08

0,09

0,08

0,08

0,07

007

0,08

0,08

0,09

0,07 | 006 | 006 | 009 | 0,07 | 009 | 006 | 008

0,08

007

0,08

0,09

0,07

0,08

0,09

006 | 008

0,08

Tiempo Observado del Subproceso | 89,44

156,46

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.33 Tiempo Observado Subproceso de Empaquetado

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas Inicia: Traer cartones de medias del ascensor procedente del drea de planchado Operario:

Subproceso: Empaquetado Termina: Almacenar en la bodega de producto terminado o
Analista: Javier Novoa

Método: Actual X Propuesto | Tiempo Total: 119,07 min

Tiempo Observado (Ciclos)

Promedio

4 b ) 9 0 4 b 8 9 ) 4 b b ¢ 0 paq 60 paq

,' 007 | 003 | 008 | 008 | 009 | 007 | 007 008 | 007 | 008 | 008 | 007 | 006 | 008 | 007 | 007 | 003 | 008 | 006 | 008 | 006 | 008 | 009 | 008 | 007 | 007 | 006 | 007 | 007 | 007 | 007
PRl 1 | 155 | 16 | 15 | 18 | 10 148 139 | 140 | 139 | 143 | 142 | 148 | 140 | 139 | 154 | 150 | 142 | 139 | 148 | 185 | 143 | 155 | 147 | 139 | 140 | 139 | 138 | 102 | 144 | 8640
T E e L] 033 | 030 | 03¢ ] 033 | 031 | 032 | 032 | 032 033 | 030 | 033 | 032 | 032 | 033 | 028 | 034 | 03¢ | 033 | 029 | 031 | 03¢ | 035 | 034 | 031 | 030 | 028 | 032 | 032 | 034 | 032 | 190
S (05 | 009 | 010 | 020 | 008 | 009 009 | 009 | 009 | 009 | 003 | 010 | 009 | 010 | 012 | 008 | 008 | 009 | 008 | 007 | 003 | 008 | 008 | 007 | 007 | 008 | 010 | 008 | 009 | 003 | 540
oger costal para empacar paguete 006 | 007 | 007 | 095 | 006 | 006 | 007 | 006 005 | 006 | 005 | 007 | 006 | 005 | 005 | 006 | 006 | 006 | 007 | 006 | 005 | 006 | 007 | 005 | oos | 006 | 007 | 006 | 005 | 006 | 006
' RIS 27 |23 | 13 20 [ 228 | 228 | 28 | 229 | 231 | 226 | 228 | 209 | 231 | 227 | 226 | 232 | 235 | 235 | 228 | 232 | 226 | 229 | 225 | 230 | 23t | 226 | 224 | 23t | 233 | 229 | 229

Empaquetado

e 014 | 016 | 01 | om 026 | 014 | 014 |05 |08 | 053 | 014 | 015 | 024 | 027 | 036 | 018 | 035 | 026 | 018 | 017 | 018 | 017 | 025 | 02¢ | 015 |06 | 043 | 015 | 04 | 015 | 015
omprimir paquete de media 138 | 136 [ 136 | 135 [ 135 | 138 | 136 |03 135 | 135 [ 137 [ 138 [ 136 [ 135 | 35 [ 135 [ 137 | 138 [ 136 | 135 | 135 [ 136 [ 135 | 1 [ 137 [ 139 [ 136 [ 135 | 134 [ 137 | 136 | 1%
oloca paguetes de medios cdcionales [0 033 | 050 | 03¢ | 029 | 031 | 050 | 047 | 034 | 029 | 029 | 03¢ | 052 | 028 | 028 | 031 | 027 | 049 | 028 | 029 | 03t | 031 | 052 | 033 | 031 | 028 | 033 [ 028 | 029 | 035 | 03
olver  compriir s paquetes de medios [P ROTE 050 | 053 | 049 | 051 | 050 | 050 | 051 | 053 | 051 | 050 | 052 | 047 | 044 | 046 | 050 | 045 | 048 | 050 | 052 | 050 | 049 | 046 | 053 | 051 | 051 | 050 | 048 | 050 | 050
' o 309 | 329 | 336 | 306 30 328 | 330 | 339 | 307 | 320 | 305 | 327 | 308 | 312 | 326 | 330 | 320 | 335 | 308 | 319 | 322 | 344 | 328 | 332 |33 | 307 | 30| 31| 305 | 32 | 32
: Sl 07 | 008 | 007 008 | 007 | 009 | 008 | 008 | 007 | 006 | 008 | 008 | 006 | 007 | 007 | 007 | 009 | 008 | 008 | 007 | 009 | 006 | 006 | 007 | 08 | 08 | 009 | 008 | 008 | 008 | 008
Tiempo Observado del Subproceso| 9,92 | 119,07

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



3.2.2.4. Céalculo del NUmero de Observaciones Proceso 2:

De igual forma para obtener un tiempo promedio observado del proceso 2 se hard uso del
Abaco de Lifson el cual se procede a realizar n = 10 mediciones debido a que se parte de una
lectura fija de observaciones. A continuacion se muestra las tablas correspondientes al

calculo de observaciones del proceso 2:

115



Tabla 3.34 Tiempo Observado Subproceso de Materia Prima

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS
"BAYTEXINC. CIA. LTDA"
EXCELENCIA EN Mapycs
B 7 Proceso 1: Linea de produccion de medias deportivas Inicia: Seleccionar rollos de hilo de bodega Operario:
ay m Subproceso: Materia Prima Termin?: Trasladar los rollos al drea de Analista: Javier Novoa
'EI. : Q_‘{ﬂ Tejeduria
CALCETIN PREDILE Método: Actual X Propuesto | | Tiempo Total: 4,55
Tiempo Observado (Ciclos)

T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T (min)

1 2 3 4 ) 6 7 8 9 10
Ve« Bl Seleccionar rollos de hilo de bodega 2,44 2,57 2,49
Prima Trasladar los rollos al drea de Tejeduria 2,07 2,12 2,05 2,16 2,09 2,11 2,18 2,07 2,08 2,10 2,10
Tiempo Observado del Subproceso 4,55

T (min)

T (min)

Subproceso Elementos Promedio

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.35 Tiempo Observado Subproceso de Tejeduria

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS

E,:EELF-HG'-"- EN "'-'-‘lFI K "BAYTEXINC. CIA. LTDA"
ﬂ 7 ? Proceso: Linea de produccion de medias deportivas Inicia: Cargar rollos de hilo en maquina Operario:
; ay o Subproceso: Tejeduria .cr:tmulrza: Entregar medias envueltas al rea de Analista: Javier Novoa
L CALCET] LECT
ALCETIN PRED! Método: Actual X Propuesto Tiempo Total: 1,77

Tiempo Observado (Ciclos)
T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T (min)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Cargar rollos de hilo en mdquina 2,26 2,32 2,33
Enhebrar los hilos en la mdquina 30,02 30,09 29,54 30,00 30,05 30,01 29,51 29,58 30,02 30,01 29,88
Tejido de medias semiformadas 24,96 24,96 24,9 24,96 24,9 24,96 24,9 24,9 24,9 24,9 24,9
Virado de medias al revés 0,48 1,04 1,05 1,11 0,57 0,54 0,58 1,02 1,07 1,03 0,85
Envolver medias en fajos (2 docenas) 0,09 0,06 0,05 0,07 0,05 0,07 0,08 0,07 0,06 0,04 0,06
Colocar en cestos y/o cartones 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01
Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado 13,55 13,50 13,54 13,54 13,48 13,50 13,50 13,49 13,51 13,48 13,51
Entregar medias envueltas al drea de costura 0,18 0,17 0,21 0,20 0,16 0,18 0,19 0,17 0,18 0,17 0,18
Tiempo Observado del Subproceso| 71,77

Subproceso Elementos Promedio

Tejeduria

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.36 Tiempo Observado Subproceso de Costura con Unidora

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS

EjEELEHEM EN MAR K "BAYTEXINC. CIA. LTDA"

ﬂ W Proceso: Linea de produccion de medias deportivas Inicia: Programar velocidad de maquina Unidora [Operario:

2 ay o Subproceso: Costura con Unidora Liri::;a: Colocaren el eje de la mauina Analista: Javier Novoa
L EMEE”" pﬁEﬂ]Lﬁﬂ Método: Actual X Propuesto Tiempo Total: 0,91

Tiempo Observado (Ciclos)
T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T (min)

Subproceso Elementos Promedio

1 2 3 4 ] 6 7 8 9 10
Programar velocidad de mdquina Unidora 0,34 0,32 0,34
(oXyicRool (M Coger fajo de medias del cesto 0,03 0,04 0,04 0,03 0,03 0,05 0,03 0,04 0,04
WM Zafar fajo de medias 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,01 0,02 0,02 0,01
Colocar en el eje de la méguina Unidora 02| 0% h 050 o0 | 0% | o | om | o®

Tiempo Observado del Subproceso| 0,91

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.37 Tiempo Observado Subproceso de Revés tras Costura con Unidora

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS
"BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Inicia: Virar la media a su derecho (parte
frontal)

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas Operario:

Termina: Esperar a tener una cantidad
suficiente para el traslado

Subproceso: Revés tras costura con Unidora Analista: Javier Novoa

£L cALceri pREDILECTS

Actual X Propuesto Tiempo Total: 29,33

Tiempo Observado (Ciclos)

Método:

Subproceso

Revés tras
costura con
Unidora

Elementos

Virar lo media a su derecho (parte frontal)
Poner hilo para envolver fajo de medias (2 docena) y

colocar en cartones

Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado  [PERL

T(min)  T(min)
1 2

T (min)
3 4

T (min)

T(min)  T(min) T (min)
5 6 7

T(min)  T(min)

T (min)
8 9 0

Promedio

| om | 046 | o4 | om o4 | om | o4 | os
0,05 0,06 0,05 0,05 0,05 0,06 0,05 0,05 0,05
29,10 29,08 29,01 28,45 29,12 28,50 28,55 29,05 28,82

Tiempo Observado del Subproceso| 29,33

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.38 Tiempo Observado Subproceso de Planchado

Planchado

Subproceso

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS

"BAYTEXINC. CIA. LTDA"

Proceso:

Linea de produccion de medias deportivas

Inicia: Prender el horo y esperar que caliente  |Operario:

&L CAL Gy prEDILECTS

Subproceso: Planchado

Termina: Colocar los cartones en el ascensor y

transportar al area de empaquetado

Analista: Javier Novoa

Elementos

Prender el horno y esperar que caliente

Planchado de medias
Sacar medias planchadas y colocar en cartones

Método: Actual X Propuesto Tiempo Total: 89,61
Tiempo Observado (Ciclos)
T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T (min)

1

Traer cartones de medias del drea de virado
Colocar medias en molde de planchado

2 3 4

Promedio

1,01 0,58

Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado

Colocar los cartones en el ascensor y transportar al drea

de empaquetado

5 6 7 8 ] 10
1,00 1,00

0,51 0,54 0,59 1,02 0,50 0,54 0,63
1,11 1,13 1,05 1,11 1,14 1,12

1,51 1,53 1,53 1,47 1,51 1,36 1,45
0,29 0,29 0,30 0,29 0,28 0,31 0,29
84,60 84,30 85,55 85,55 84,55 86,50 85,05
0,07 0,08 0,09 0,08 0,08 0,07 0,08
Tiempo Observado del Subproceso| 89,61

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.39 Tiempo Observado Subproceso de Empaquetado

ﬂ.;ELEHGM EN MApyc;

aylex:

=L CALCETIN pREDILECTE

Subproceso Elementos

Traer cartones de medias del ascensor procedente del
drea de planchado

Colocar plastiflecha para sujetar cada par de medias
Colocar etiqueta (faja) cada 3 pares de medias
Empacar un paquete con 12 pares de medias y sellarlo
Coger costal para empacar paquetes

Colocar 50 paquetes de medias en un costal (fardo)
Transportar el costal de medias a la mdquina
compresora

Comprimir paquetes de medias

Colocar paquetes de medias adicionales

Empagquetado

Volver a comprimir los paquetes de medias
Completar 60 paquetes de medias en el costal y sellarlo
Almacenar en la bodega de producto terminado

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS
"BAYTEXINC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas

Inicia: Traer cartones de medias del ascensor
procedente del area de planchado

Operario:

Subproceso: Empaquetado

Termina: Aimacenar en la bodega de producto
terminado

Analista: Javier Novoa

Método:

Actual X Propuesto

Tiempo Total:

9,96

T(min)  T(min)
1 2

T (min)

Tiempo Observado (Ciclos)
T(min) T(min) T(min) T (min)
) 6 7 8

T (min)
4

T (min)

0,07

T (min)
]

Promedio

1,40 1,44

0,32 0,33 0,32

0,09 0,09

0,05 0,06

2,28 2,29 2,28 2,29 2,31 2,30
0,16 0,14 0,14 0,15 0,18 0,15
1,38 1,36 1,35 1,35 1,36
0,29 0,31 0,50 0,47 0,34 0,38
0,49 0,51 0,50 0,50 0,51 0,50
3,22 3,28 3,32 3,39 3,07 321
0,07 0,09 0,08 0,08 0,07 0,08
Tiempo Observado del Subproceso 9,96

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Por medio de las diferentes mediciones realizadas en cada una de las actividades se obtuvo
un Tiempo Medio Observado Total del Proceso 2 correspondiente a 206.13 [min], obteniendo

dicho resultado de la suma total de los diferentes subprocesos.

Tiempo Medio Observado Total Proceso 2=X Tiempo Medio Observado de los Subprocesos
Tiempo Medio Observado Total Proceso 2=4.55+71.77+0.91+29.33+89.61+9.96

Tiempo Medio Observado Total Proceso 2=203.13 [min]

Las mediciones obtenidas nos permiten calcular el factor B, siendo indispensable para el
calculo tanto el tiempo superior como el tiempo inferior de cada elemento. En la siguiente
tabla se ingreso el tiempo superior (color verde) e inferior (color azul grisaceo) respectivos

de cada actividad, calculando asi el factor B correspondientes a cada elemento, haciendo uso

de la férmula:

Wl
+ | |
~| ~
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Tabla 3.40 Célculo de Factor B — Linea de Produccion de Medias Deportivas Proceso 2

Linea de Produccion de Medias Deportivas Proceso 2 Cdlculo Factor B

Subprocesos Elementos S 1 (s-1) (S+) ]
Materia Seleccionar rollos de hilo de bodega 2,57 2,36 0,21 4,93 0,04
Prima Trasladar los rollos al drea de Tejeduria 2,18 2,05 0,13 4,23 0,03
Cargar rollos de hilo en mdquina 2,36 2,25 0,11 4,61 0,02
Enhebrar los hilos en la maquina 30,09 | 29,51 0,58 | 59,60 0,01
Tejido de medias semiformadas 24,96 | 24,96 0,00 | 49,92 0,00
. , Virado de medias al revés 1,11 0,48 0,63 1,59 0,40
Tejeduria - 5
Envolver medias en fajos (2 docenas) 0,09 0,04 0,05 0,13 0,38
Colocar en cestos y/o cartones 0,01 0,01 0,00 0,02 0,00
Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado |EEREINEEER I A ZAN B A< 3 I A e
Entregar medias envueltas al drea de costura 0,21 0,16 0,05 0,37 0,14
Programar velocidad de mdquina Unidora 0,37 0,30 0,07 0,67 0,10
[aeX17]ceRoe (Ml Coger fajo de medias del cesto 0,05 0,03 0,02 0,08 0,25
(V11" Bll Zafar fajo de medias 0,02 0,01 0,01 0,03 0,33
Colocar en el eje de la mdquina Unidora 0,55 0,50 0,05 1,05 0,05
Revés tras 1A} .media asu derecho.(parte fro.ntal) 0,50 0,43 0,07 0,93 0,08
costura con Poner hilo para envolver fajo de medias (2 docena) y 0,06 0,04 0,02 0,10 0,20
Unidora colocar en cartones
Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado EPERUCIEPZ RV 0,99 | 57,33 0,02
Prender el horno y esperar que caliente 1,00 1,00 0,00 2,00 0,00
Traer cartones de medias del drea de virado 1,02 0,48 0,54 1,50 0,36
Colocar medias en molde de planchado 1,21 1,04 0,17 2,25 0,08
Planchado de medias 1,53 1,19 0,34 2,72 0,13
Planchado
Sacar medias planchadas y colocar en cartones 0,31 0,26 0,05 0,57 0,09
Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado |EEEEUN K23 N P O I v{0R- V) X ot
Colocar los cartones en el ascensor y transportar al drea 0,09 0,06 0,03 0,15 0,20
de empaquetado
Traer cartones de medias del ascensor procedente del 0,09 0,06 0,03 0,15 0,20
drea de planchado
Colocar plastiflecha para sujetar cada par de medias 1,55 1,38 0,17 2,93 0,06
Colocar etiqueta (faja) cada 3 pares de medias 0,34 0,29 0,05 0,63 0,08
Empacar un paquete con 12 pares de medias y sellarlo 0,10 0,08 0,02 0,18 0,11
Coger costal para empacar paquetes 0,07 0,05 0,02 0,12 0,17
Empaquetado Colocar 50 paquetes de medias en un costal (fardo) 2,35 2,24 0,11 4,59 0,02

Transportar el costal de medias a la mdquina
compresora

Comprimir paquetes de medias 1,38 1,35 0,03 2,73 0,01
Colocar paquetes de medias adicionales 0,50 0,28 0,22 0,78 0,28
Volver a comprimir los paquetes de medias 0,53 0,44 0,09 0,97 0,09
Completar 60 paquetes de medias en el costal y sellarlo 3,39 3,05 0,34 6,44 0,05
Almacenar en la bodega de producto terminado 0,09 0,06 0,03 0,15 0,20

0,18 0,13 0,05 0,31 0,16

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Al tener los factores B correspondientes a cada una de las actividades se procedi6 a calcular
un promedio de dichos factores obteniendo de esta manera un factor B promedio de 0.12.
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Con el factor B promedio podemos hacer uso del Abaco del Lifson para determinar el calculo
de nimero de observaciones. Es necesario aclarar que se trabajo con un riesgo y un error
correspondiente a 0.02 y 4% respectivamente.
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FIGURA 3.10: Abaco de Lifson Calculo de nimero de Observaciones

Los datos generados en el estudio con valores de error de 4% y un riesgo de 0.02 dieron como
resultado en la grafica del Abaco de Lifson un punto de confluencia el cual se intersecta con
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el factor B correspondiente a 0.12 obteniendo de esta manera un punto que sigue una
horizontal, el cual establece que se debe realizar un total de 25 mediciones u observaciones
en cada uno de las actividades que se realiza el estudio correspondientes al proceso 2. Las
tablas que se muestra a continuacion corresponden a las 25 observaciones que se tomaron
para cada actividad de los diferentes subprocesos de la linea de produccion de medias
deportivas del proceso 2.

Al conocer el nimero de mediciones a ser realizadas se procedio6 a levantar la informacion
de las observaciones restantes, es decir, para los céalculos antes realizados partimos con un
numero de observaciones correspondientes a 10 mediciones por lo que se obtuvo los tiempos
de 15 mediciones mas para asi poder conocer el promedio de tiempo observado en realizar
un paquete de medias. Este promedio se multiplico por 60 debido a que el tiempo estandar
se va a trabajar con un costal de medias el cual contiene un total de 60 paquetes de medias.
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Tabla 3.41 Tiempo Observado Subproceso de Materia Prima

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA, LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas Inicia: Seleccionar rollos de hilo de hodega Operario:

Subproceso: Materia Prima Termina: Trasladar los rollos al drea de Tejeduria _—
Analista: Javier Novoa

Método: | Actual X Propuesto | Tiempo Total | 4,53 min

Tiempo Observado (Ciclos)

Promeaio Promedio
uproceso emento
1 g 9 0 i 8 q 0 | pag 60 paq

ezl Seleccionar rollos de hilo de bodega 236 | 245 | 239 250 | 239 | 247 | 237 | 244 | 25T | 249 | 245 | 241 ) 237 | 240 | 244 | 239 | 245 | 236 | 237 | 250 | 247 | 237 | 240 | 236 | 244 | 242 | 242

Primo QUESCELA O EAERTNS 207 | 212 | 205 | 216 | 209 | 211 | 218 | 207 | 2,08 | 200 | 207 | 214 | 205 | 207 | 212 | 215 | 219 | 205 | 200 | 236 | 215 | 209 | 205 | 207 | 216 | 211 | 21

Tiempo Observado del Subproceso| 4,53 | 4,53

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.42 Tiempo Observado Subproceso de Tejeduria

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas Inicia: Cargar rollos de hilo en maguina Operario:

Subproceso: Tejeduria Termina: Entregar medias envueltas al drea de costura ) )
Analista: Javier Novoa

Método: | Actual | X | Propuesto | Tiempo Total: | 159745 min
Tiempo Observado (Ciclos,
T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) Promedio Promedio
1 2 3 4 5 b 7 3 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 2 23 24 25 [tpaa) (60paq)
Cargar rollos de hilo en mdquina 230 1 225 | 234 | 236 | 228 | 231 | 233 | 226 | 232 | 233 | 227 | 230 | 231 | 225 | 229 | 233 | 228 | 2,25 | 234 | 230 | 226 | 228 | 226 | 233 | 234 | 230 | 230
Enhebrar los hilos en la mdquina 30,02 | 30,09 | 29,54 | 30,00 | 30,05 | 30,01 | 29,51 | 29,58 | 30,02 | 30,01 | 29,57 | 29,59 | 30,07 | 30,04 | 30,01 | 29,59 | 30,01 | 29,51 | 29,54 | 30,00 | 30,08 | 30,01 | 30,02 | 30,05 | 29,59 | 29,86 | 29,36
Tejido de medias semiformadas 2496 | 2496 | 2496 | 24,96 | 2496 | 2496 | 24,96 | 2496 | 24,96 | 2496 | 2496 | 24,96 | 2496 | 24,96 | 2496 | 2496 | 24,96 | 2496 | 24,96 | 24,96 | 2496 | 24,96 | 2496 | 24,96 | 24,96 | 2496 |1497,60
Virado de medias ol revés 048 | 104 | 1,05 | 1,11 | 057 | 054 | 058 | 1,02 | 1,07 | 1,03 | 1,02 | 1,08 | 057 | 101 | 054 | 1,05 | 1,02 | 049 | 1,04 | 053 | 107 | 057 | 1,04 | 057 | 054 | 083 | 4980
Envolver medias en fajos (2 docenas) 009 | 006 | 005 | 007 | 005 | 007 | 0,08 | 007 | 006 | 004 | 006 | 005 | 0,08 | 0,06 | 004 | 006 | 009 | 005 | 0,06 | 0,09 | 007 | 005 | 006 | 0,07 | 0,04 | 0,06 | 360
Colocar en cestos y/o cartones 001 | 001 001 | 001 | 001001001001 |001]001 001 0011001001001 ]001]001]001 001001 0010011001 001100l ] 001|060
Esperar a tener una cantidad suficiente
para el traslado

Subproceso Elementos

Tejeduria

13,55 | 13,50 | 1354 | 1354 | 13,48 | 1350 | 13,50 | 1349 | 13,51 | 1348 | 1352 | 13,52 | 1352 | 13,50 | 13,48 | 1351 | 13,52 | 1351 | 13,53 | 1352 | 13,54 | 13,50 | 1351 | 13,51 | 1354 | 13,51 | 1351

Entregar medias envueltas al drea de

018 | 017 [ 021 | 020 [ 0,46 | 018 | 019 | 017 | 018 | 047 | 016 | 018 | 017 | 019 | 0,16 | 018 | 020 | 018 | 06 | 0,18 | 019 | 046 | 017 | 021 | 015 | 018 | 08

costura

Tiempo Observado del Subproceso | 71.71 [159745

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.43 Tiempo Observado Subproceso de Costura con Unidora

0Proceso emento

Programar velocldaa ae maquina (0

[ ToR N Coger fajo de medias del cesto
Unfdo(a arar fajo de meaia

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA, LTDA"

Proceso: Linga de produccion de medias deportivas

Inicia: Programar velocidad de maguina Unidora

Operario:

Subproceso: Costura con Unidora

Termina: Colocar en el je de la maquina Unidora

Método: | Actual

Propuesto

| Tiempo Total:

34,53 min

Analista: Javier Novoa

i

034 031 | 037 | 035 ] 034 | 033

034

032

034

034

034

Tiempo Observado (Ciclos)

031

031

0331036 | 034|033 03| 03%

035

036

031

033 | 031 ] 033|033

003 | 004 | 0,04 003 0041003

005

003

004

0,05

0,04

003

0,04

0041004 | 004 | 005|004 003

004

003

0,05

004 | 004 | 004 240

001 | 001 | 001|002 | 001 002

0,1

0,02

002

0,02

0,02

002

0,01

001002 | 001 | 001 | 001 | 001

002

0,1

0,02

001 | 001 | 001 ] 080

052 | 053 050 | 055 | 053 | 050

055

054

052

052

054

055

050

054 053] 050 ] 05 | 051|053

052

052

051

050 | 053 | 052 {3120

Tiempo Observado del Subproceso| 091 | 3453

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.44 Tiempo Observado Subproceso de Revés tras Costura con Unidora

Revés tras (U3
costura con JPL0ELD
Unidom perar a tene

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linga de produccion de medias deportivas

Inicia: Virar [a media a su derecho (parte frontal)

Operario:

Subproceso: Reves tras costura con Unidora

Termina: Esperar a tener una cantidad suficiente para el traslado

Analista: Javier Novoa

Método: | Actual | X Propuesto | Tiempo Total | 58,82 min
Tiempo Observado (Ciclos)
0proceso Emento 1 6 9 a 0 1 6 2 0 0 i paq o0 paq
T e 044 |08 04 | o6 | od6 | oas [ 00| o [ oes [os8 [0 [ o | ot | 048 | oas [oms | o8 [ o6 [ 07 [ o | 08 | 08 | 045 | s [ 046 | 085 |70
sl 005 | 005 | 006 | 005 (OB 005 | 005 | 006 | 005 | 005 | 005 | 005 | 006 | 005 | 004 | 005 | 006 | 006 | 004 | 005 | 005 | 05 | 004 | 006 | 05 | 035 | 300
e 1936 (817 2510 | 2908 | 19501 | 2845 | 2922 | 2850 | 2855 | 2905 | 2910 | 2608 | 2905 | 1510 | 2835 | 2902 | 2906 | 2856 | 2908 | 2850 | 905 | 2904 | 1825 | 2848 | 2908 | 2882 | 281
Tiempo Observado del Subproceso| 29,32 | 58,82

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.45 Tiempo Observado Subproceso de Planchado

ExcEtENw EN MARyy

" Patex

<L Cu iy prep ST

Elementos

Prender el horno y esperar que caliente
Traer cartones de medias del drea de
virado

Colocar medias en molde de planchado
Planchado de medias

Sacar medias planchadas y colocar en
cartones

Planchado

Esperar a tener una cantidad suficiente
para el traslado

Colocar los cartones en el ascensor y
transportar al drea de empaquetado

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas

Inicia: Prender el horno y esperar que caliente

Operario:

Subproceso: Planchado

Termina: Colocar los cartones en el ascensor y transportar al drea de empaquetado

Método: |

Actual

Propuesto

| Tiempo Total:

256,50 min

Analista: Javier Novoa

1 2 3 4 5 6

7

8

9

10

1

1

Tiempo Observado (Ciclos)

1

15 19

20

il

0

3

U4

T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) promedio Promedio

25 (Lpag)

(60 pag,)

051
- L0 113 | 105 | 111 | 124 | 111 | 115 | 111 | 104 | 112 | 118 | 1,16 | 1,04 | 111 | 1,05 | 1,14 | 111 | 124 | 115 | 111 | 112 | 6720
150 | 153 | 153 | 147 | 151 | 136 | 151 | 153 | 150 | 139 | 138 | 1,19 | 151 | 147 | 137 | 138 | 145 | 148 | 150 | 119 | 125 | 142 | 8520
029|029 | 030 [ 029 | 028 | 031 | 02 | 03|02 |02 |02 |03 |02 |02 |027 |02 | 03002 |02 |02 |02 | 028 |1680
84,60 | 8430 | 8555 | 85,55 | 84,55 [ 86,50 | 8590 | 84,60 | 84,68 | 8430 | 86,00 | 85,55 | 84,70 | 84,60 | 84,60 | 84,30 | 84,30 | 84,55 | 86,50 | 84,30 | 84,60 | 84,96 | 8496
007 | 008 | 009 | 008 | 008 | 007 | 007 | 008 | 008 | 0,09 | 007 | 006 | 006 | 009 | 007 | 009 | 0,06 | 008 | 008 | 007 | 0,08 | 008 | 008
Tiempo Observado del Subproceso | 89,49 | 256,50

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.46 Tiempo Observado Subproceso de Empaquetado

m
VBaiex

(

Empaquetado

L CALcrrin prephECTS

ansportar el costal de meaias a la

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas

Inicia: Traer cartones de medias del ascensor procedente del drea de planchado

Operario:

Subproceso: Empaguetado

Termina: Almacenar en la bodega de producto terminado

Analista: Javier Novoa

Método: | Actual X Propuesto | Tiempo Total: | 119,68 min
Tiempo Observado (Ciclos)

i 9 0 i 9 0 4 pag 60 paq

007 | 009 | 008 | 008 [ 009 | 0,07 | 007 008 | 007 | 008 | 008 | 007 | 0,06 | 0,08 | 007 | 007 | 009 | 0,08 | 0,06 | 008 | 006 | 008 | 0,09 | 0,08 | 0,08 | 0,08
139 | 155 | 143 | 155 | 143 | 142 148 | 139 | 140 | 139 | 143 | 142 | 148 | 140 | 139 | 154 | 150 | 142 | 139 | 149 | 155 | 143 | 155 | 147 | 145 | 87,00
033 ] 030 [ 03| 033|031 0320303 . 033030 | 033 | 032|032 | 033|029 | 03|03 | 0330203 |03]|03/|03]|031|032|1920
008 | 009 | 010 | 00 | 008 | 0,09 . 009 | 009 | 009 | 009 | 009 | 00 | 009 | 010 | 012 | 008 | 008 | 009 | 008 | 007 | 009 | 008 | 008 | 007 | 0,09 | 540
006 | 007 [ 007 | 005 | 006 | 0,06 | 0,07 | 006 - 005 | 006 | 005 | 007 | 006 | 005 | 0,05 | 006 | 006 | 006 | 007 | 006 | 005 [ 006 | 007 | 005 | 0,06 | 0,06
227 | 235 | 233 2321 228 | 229 | 228 | 229 | 231 | 224 | 228 | 229 | 231 | 227 | 226 | 232 | 235 | 235 | 228 | 232 | 224 | 229 | 225 | 230 | 229 | 2,29
014 | 016 | 014 | 017 016 | 014 | 014 | 015 | 018 | 013 | 014 | 015 | 014 | 017 | 0,16 | 018 | 015 | 0,14 | 0,18 | 017 | 018 | 0,17 | 015 | 014 | 0,15 | 0,15
138 | 136 | 136 | 135 | 135 | 138 | 136 - 135 | 135 | 137 | 138 | 136 | 135 | 135 | 135 | 137 | 1,38 | 136 | 135 | 135 | 136 | 135 | 137 | 137 | 136 | 136
045 033 ] 050 | 034 | 029 | 031 | 050 | 047 | 034 | 029 | 029 | 034 | 052 | 028 | 029 | 031 | 0,27 | 049 | 028 | 029 | 031 | 031 | 052 | 033 | 036 | 036
052 | 049 050 | 053 | 049 | 051 | 050 | 050 | 051 | 053 | 051 | 050 | 052 | 047 | 044 | 046 | 050 | 045 | 048 | 050 | 052 | 050 | 049 | 046 | 049 | 049
309 | 329 | 334 | 3,06 320 | 328 | 332 | 339 | 307 | 320 | 315 | 327 | 308 | 312 | 324 | 330 | 324 | 335 | 308 | 319 | 322 | 344 | 328 | 332 | 3212 | 322
007 | 008 | 007 008 | 007 | 0,09 | 0,08 | 008 | 007 | 0,06 | 008 | 008 | 0,06 | 0,07 | 007 | 0,07 | 0,09 | 0,08 | 008 | 0,07 | 0,09 | 006 | 006 | 0,07 | 007 | 0,07
995 |119,68

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




3.2.3. FACTOR DE VALORACION

Tras haber concluido con el periodo de observaciones tanto del proceso 1 como del proceso
2 se procede a realizar el calculo del factor de valoracion segun el método de Westinghouse
considerando los factores que permiten evaluar como se desempefia un operario a un ritmo
normal de trabajo, dichos factores a evaluar son la habilidad, consistencia, destreza y las

condiciones de trabajo.

El método de Westinghouse nos permite conocer el tiempo normal de trabajo, es decir, el
tiempo requerido por un operador para ejecutar algan tipo de tarea. A continuacion se muestra
los célculos obtenidos mediante este método:

Tabla 3.47 Factor de Valoracién Subproceso de Materia Prima

Factor de Valoracion

Subproceso de Materia Prima

HABILIDAD ESFUERZO

A Habilisimo +0,15 A Excesivo +0,15
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C +0,05
IR Viedio 0,00 D [Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
Malo -0,010 F Malo -0,010

Torpe -0,15 G Torpe -0,15

CONDICIONE
+0,05

Media 0,00 Media 0,00

Mala -0,05 Mala -0,05

TOTAL (S) 0,05

Fv=(1+S) 1,05

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.48 Factor de Valoracién Subproceso de Tejeduria

Factor de Valoracion

Subproceso de Tejeduria

HABILIDAD ESFUERZO
A Habilisimo +0,15 A Excesivo +0,15
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
Bueno +0,05 Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,010 F Malo -0,010
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
CONDICIONE CONSISTENCI
+0,05
Media 0,00 Media 0,00
Mala -0,05 Mala -0,05
TOTAL(S) 0,10
Fv=(1+S) 1,10

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa

Tabla 3.49 Factor de Valoracién Subproceso de Costura con Overlock

Factor de Valoracion

Subproceso de Costura con Overlock
HABILIDAD ESFUERZO
Excesivo

Habilisimo

B Excelente B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,010 F Malo -0,010
G G

+0,05
Media 0,00 Media 0,00
Mala -0,05 Mala -0,05
TOTAL (S) 0,20
Fv=(1+S) 1,20

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.50 Factor de Valoracion Subproceso de Revés tras Costura con Overlock

Factor de Valoracion

Subproceso de Revés tras Costura con Overlock
HABILIDAD ESFUERZO

A Habilisimo A Excesivo
B Excelente B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,010 F Malo -0,010
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
+0,05
Media 0,00 Media 0,00
Mala -0,05 Mala -0,05
TOTAL(S) 0,20
Fv=(1+S) 1,20

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa

Tabla 3.51 Factor de Valoracion Subproceso de Costura con Unidora

Factor de Valoracion
Subproceso de Costura con Unidora

HABILIDAD ESFUERZO
A Habilisimo A
B Excelente B Excelente

Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,010 F Malo -0,010
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
+0,05
Media 0,00 Media 0,00
Mala -0,05 Mala -0,05

TOTAL (S) 0,15

Fv=(1+S5) 1,15

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.52 Factor de Valoracion Subproceso de Revés tras Costura con Unidora

Factor de Valoracion

Subproceso de Revés tras Costura con Unidora

HABILIDAD

ESFUERZO

A Habilisimo A Excesivo
B Excelente B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,010 F Malo -0,010
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
+0,05
Media 0,00 Media 0,00
Mala -0,05 Mala -0,05
TOTAL(S) 0,20
Fv=(1+S) 1,20

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa

Factor de Valoracion
Subproceso de Planchado

Tabla 3.53 Factor de Valoracion Subproceso de Planchado

HABILIDAD ESFUERZO
A Habilisimo A
B Excelente B Excelente
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,010 F Malo -0,010
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
+0,05
0,00
Mala -0,05 Mala -0,05
TOTAL (S) 0,20
Fv=(1+S) 1,20

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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Factor de Valoracion

Subproceso de Empaquetado

HABILIDAD

ESFUERZO

Tabla 3.54 Factor de Valoracién Subproceso de Empaquetado

+0,05

A Habilisimo Excesivo

B Excelente B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00

E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,010 F Malo -0,010
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15

Media 0,00 Media 0,00
Mala -0,05 Mala -0,05
TOTAL (S) 0,20
Fv=(1+S) 1,20

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”
Elaborado por: Javier Novoa

3.2.4. SUPLEMENTOS

Los suplementos se proceden a calcular con la finalidad de determinar el tiempo que se
concede al trabajador con objeto de compensar los retrasos, las demoras y los elementos
contingentes que son partes regulares de la tarea. Para conocer los suplementos se aplicé la
tabla de la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). A continuacion se muestran las

tablas con los suplementos calculados de cada uno de los subprocesos:
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Tabla 3.55 Suplementos Subproceso de Materia Prima

Suplementos Constantes Hombre (%)
Necesidades Personales 0,05
Fatiga 0,04

Suplementos Variables Hombre (%)
Trabajo de pie 0,02
Ligeramente incdmodo 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Hombre (%)
5kg 0,01
Condiciones {\tmosfencas mili Hombre (%)
calorias cm2/s
16 0,00
lluminacion
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracién Intensa
Trabajo de cierta precision | 0,00
Ruidos
Continuo | 0,00
Tension Mental
Proceso algo complejo | 0,01
Monotonia Mental
Trabajo algo monétono | 0,00
Monotonia Fisica
Trabajo algo aburrido 0,00
‘E- 0,13

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”
Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.56 Suplementos Subproceso de Tejeduria

Suplementos Constantes Hombre (%)
Necesidades Personales 0,05
Fatiga 0,04

Suplementos Variables Hombre (%)
Trabajo de pie 0,02
Incémodo (inclinado) 0,02
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Hombre (%)
15kg 0,05
Condiciones {\tmosfencas mili Hombre (%)
calorias cm2/s
16 0,00
lluminacion
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracién Intensa
Trabajo de precision o fatigosos | 0,02
Ruidos
Intermitente y muy fuerte | 0,05
Tension Mental
Proceso complejo o atencién dividida | 0,04
Monotonia Mental
Trabajo bastante mondtono | 0,01
Monotonia Fisica
Trabajo algo aburrido 0,00
m_ 0,30

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.57 Suplementos Subproceso de Costura con Overlock

? 0 bproceso de Co 0 0 0
Suplementos Constantes Mujer (%)

Necesidades Personales 0,07

Fatiga 0,04
Suplementos Variables Mujer (%)

Ligeramente incémoda 0,01
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Mujer (%)

0,5kg 0,01

Condiciones Atmosfericas mili .

calorias cmj;/s Mujer (%)

16 0,00

lluminacion
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracion Intensa
Trabajo de precision o fatigosos | 0,02
Ruidos
Intermitente y fuerte | 0,02
Tension Mental
Proceso algo complejo | 0,01
Monotonia Mental
Trabajo muy monétono | 0,04
Monotonia Fisica
Trabajo algo aburrido 0,00
_m_ 0,22

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.58 Suplementos Subproceso de Revés tras Costura con Overlock

U O

Suplementos Constantes Mujer (%)

Necesidades Personales 0,07

Fatiga 0,04
Suplementos Variables Mujer (%)

Ligeramente incémoda 0,01
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Mujer (%)

0,5kg 0,01

Condiciones Atmosfericas mili .

calorias cmj;/s Mujer (%)

16 0,00

lluminacion
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracion Intensa
Trabajo de precision o fatigosos | 0,02
Ruidos
Intermitente y fuerte | 0,02
Tension Mental
Proceso algo complejo | 0,01
Monotonia Mental
Trabajo muy monétono | 0,04

Monotonia Fisica

Trabajo algo aburrido 0,00
0,22

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.59 Suplementos Subproceso de Costura con Unidora

Suplementos Constantes Mujer (%)
Necesidades Personales 0,07
Fatiga 0,04

Suplementos Variables Mujer (%)
Trabajo de pie 0,04
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Mujer (%)
0,5kg 0,01
Condiciones Atmosfericas mili .
calorias cm2/s Mujer (%)
16 0,00
lluminacion
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracion Intensa
Trabajo de precision o fatigosos | 0,02
Ruidos
Intermitente y fuerte | 0,02
Tension Mental
Proceso algo complejo | 0,01
Monotonia Mental
Trabajo muy monétono | 0,04
Monotonia Fisica
Trabajo algo aburrido 0,00
_m_ 0,25

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”
Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.60 Suplementos Subproceso de Revés tras Costura con Unidora

Suplementos Constantes Mujer (%)
Necesidades Personales 0,07
Fatiga 0,04
Suplementos Variables Mujer (%)

Muy incémoda (echada, estirada) 0,07
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Mujer (%)

0,5kg 0,01

Condiciones Atmosfericas mili .

calorias cmj;/s Mujer (%)

16 0,00

lluminacion
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracion Intensa
Trabajo de precision o fatigosos | 0,02
Ruidos
Intermitente y fuerte | 0,02
Tension Mental
Proceso algo complejo | 0,01
Monotonia Mental
Trabajo muy monétono | 0,04

Monotonia Fisica

Trabajo algo aburrido 0,00
0,28

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”
Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.61 Suplementos Subproceso de Planchado

Suplementos Constantes Hombre (%)
Necesidades Personales 0,05
Fatiga 0,04

Suplementos Variables Hombre (%)
Trabajo de pie 0,02
Ligeramente incdmodo 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Hombre (%)
15kg 0,05
Condiciones {\tmosfencas mili Hombre (%)
calorias cm2/s
16 0,00
lluminacion
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracién Intensa
Trabajo de precision o fatigosos | 0,02
Ruidos
Continuo | 0,00
Tension Mental
Proceso complejo o atencién dividida | 0,04
Monotonia Mental
Trabajo muy monétono | 0,04
Monotonia Fisica
Trabajo algo aburrido 0,00
m_ 0,26

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.62 Suplementos Subproceso de Empaquetado

Suplementos Constantes Mujer (%)
Necesidades Personales 0,07
Fatiga 0,04

Suplementos Variables Mujer (%)
Trabajo de pie 0,04
Ligeramente incdmodo 0,01
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Mujer (%)
25 kg (halar costal) 0,20

Condiciones {\tmosferlcas mili Mujer (%)
calorias cm2/s
16 0,00
lluminacion
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracién Intensa
Trabajo de precision o fatigosos | 0,02
Ruidos

Continuo | 0,00
Tension Mental

Proceso algo complejo | 0,01
Monotonia Mental

Trabajo muy mondtono | 0,04
Monotonia Fisica

Trabajo algo aburrido 0,00

-ﬂ- 0,43

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa

3.2.5. TIEMPO ESTANDAR

El tiempo estandar nos permite calcular el tiempo que emplea un trabajador en ejecutar las
actividades normales mas los tiempos empleados en recuperarse de la fatiga producida por

el propio trabajo y por las actividades complementarias, que se vea obligado a realizar.
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Para el calculo del tiempo estandar haremos uso del tiempo medio observado de cada una de
las actividades, de igual manera el factor de valoracion y los suplementos de las respectivas

actividades que ya se han calculado con anterioridad.

Para realizar el célculo del Tiempo Estandar (Ts) se hara uso de la siguiente formula:

Ts =To * Fv x (1+S)
Donde:
Ts = Tiempo Estandar
To = Tiempo Observado
Fv = Factor de Valoraciéon
S = Suplementos

A continuacién se muestra un ejemplo del calculo del tiempo estandar en el subproceso de

materia prima correspondiente al proceso 1.

Tabla 3.63 Célculo del Tiempo Estandar

SUBPROCESO DE MATERIA PRIMA

Tiempo .
Factor de | Suplementos Tiempo
Slermemios Obs(_errov)ado Valoracion @a+9s) Estandar (Ts)

Seleccionar rollos de
hilo de bodega 2,43 1,05 1,13 2,88
Trasladar I_os ro!los al 211 105 113 2,50
area de Tejeduria

Tiempo Estandar Total del Subproceso 5.39

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Seleccionar rollo de hilo de bodega
Ts =To * Fv * (1+S)
Ts =2,43%1,05*(1+0,13)
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Ts =2,43%1,05*(1,13)

Ts =2,88
Elemento: Trasladar los rollos al area de Tejeduria
Ts =To * Fv x (1+5)
Ts =2,11%1,05%(1+0,13)

Ts=2,11%1,05%(1,13)

Ts = 2,50
Tiempo Estindar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento
Ts =2,88+ 2,50

Ts =5.39

El mismo célculo realizado con anterioridad se aplicd a cada uno de los elementos de los
diferentes subprocesos tanto del proceso 1 como del proceso 2. A continuacion se muestra

las tablas elaboradas de los calculos del Tiempo Estandar (Ts).

3.25.1. Calculo del Tiempo Estandar de la Linea de Produccion del
Proceso 1

146



Tabla 3.64 Célculo Tiempo Estandar Subproceso Materia Prima (Proceso 1)

Horocesd (4[]0

OO [On0y (e 10 e Doteld

L el
Primy

CSCICAN 10 FON0S i dred ae 1eredurna

FORMULARI) PARA OBSERVACONES F STUDIODETEMPOS BAYTEK . C.LT0A"

Procet: i e producinde e eportv nic: Sekecionarrolos e e bdegs Operaic
Subprocst Ve Prine Teming Tedao ol e  Teedr -
Al i Nowa
et A \ | \ Propist \ Temo Tl Sbprocs: \ 530
Tempo Obsenvad (s

! b ) [ ! b ) [ ! b ) 0 Ubservado(To) Valoraclo (
D30 | 205 | 209 280 {239 | 247 037 | 40 JOST Y 248 | 245 ) 240|280 {20 {20 1230 {26 | 0% | O30 S0 ) 04| 08 20 23 {0120 {20 {85 0 S| LB | M
3OV D00 05| 206 | 209 {200 (208 207 | 208 | A0 07 LA 05 | 200 (D00 | 208 209 205 | 200 | 26 | D5 | 28| 05| 0 206 | 204 {208 {206 | 206 [ 28| 15| 1B | 1%
Tempostindor el Sbproceso | 530

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.65 Tabla Resumen - Célculo del Tiempo Estandar Subproceso Materia Prima

SUBPROCESO DE MATERIA PRIMA

Tiempo .
Factor de | Suplementos Tiempo
Elementos Obs(_errov)ado Valoracion @+9s) Estandar (Ts)

Seleccionar rollos de hilo 243 105 113 288
de bodega
Trasladar _Ios ,rollos al 211 1,05 113 250
area de Tejeduria

Tiempo Estandar Total del Subproceso 5.39

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Seleccionar rollo de hilo de bodega
Ts =To * Fv x (1+5)
Ts =2,43%1,05%(1+0,13)
Ts =2,43%1,05%(1,13)

Ts =2,88

Elemento: Trasladar los rollos al rea de Tejeduria
Ts =To * Fv x (1+5)
Ts=211%105%(1+0,13)

Ts =2,11%1,05*(1,13)

Ts = 2,50

Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento
Ts =2,88+ 2,50

Ts =5,39 min
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Tabla 3.66 Célculo Tiempo Estandar Subproceso Tejeduria (Proceso 1)

bproceso

Tejeduria

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAVTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccidn de medias deportivas Inicia: Cargar rollos de hilo en mguina Operario:
Subproceso: Tejeduria Termina: Entregar medias envuelas al rea de costura walisa e Novoa
Método: Actual Propuesto | Tiempo Total del Subproceso: | 2283,85 min
Tiempo Observado (Ciclos
; 4 b 9 0 4 b 9 0 4 b 9 ) Observado alo| a2
argar rollos de hilo en mdquina 2301205 | 230 | 236 | 28 | 230 | 233 [ 226 | 232 | 233 [ 227 | 230 | 231 | 225 | 228 | 233 | 228 | 25 | 234 | 230 | 226 | 228 | 226 | 233 | 234 | 217 [ 231 | 229 [ 231|233 | 230 | 110 | 130 39
ebrar los hilos en la mdquin 3002 | 3009 | 2954 | 30,00 | 3005 | 3001 | 2851 | 2958 | 30,02 | 3001 | 2957 | 2859 | 3007 | 3004 | 30,01 | 2959 | 30,01 | 2951 | 2954 | 30,00 | 3008 | 3001 | 3002 | 3005 | 2859 | 2954 | 3002 | 2958 | 1958 3001 | 2850 | 110 | 130 | 420
to de medias semiformada 249 | 2496 | 249 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 249 | 24,96 | 249 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 249 | 2496 | 249% | 249 | 1498 110 | 130 | 24157
ado de medis ol r 048 | 104 | 105 | L0 | 057 | 054 | 058 | 102 | 107 | 103 | 1,02 | 108 | 057 | 100 | 054 | 105 | 102 | 049 | 1,04 | 053 | 107 | 057 | 104 | 057 | 054 | 053 | 102 | 101 | 059 | 107 | 4980 | 10 | 130 | 7N
olver medias en fujos 2 docena 009 | 006 | 005 | 007 | 005 | 007 | 008 | 007 | 006 | 004 | 006 | 005 | 0,08 | 006 | 004 | 006 | 003 | 005 | 006 | 009 | 007 | 005 | 006 | 007 | 004 | 0,06 | 008 | 006 | 005 | 007 | 360 | 110 | 130 515
olocar en cestos y/o carto 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 001 | 080 110 | 130 086
L o 1355 | 1350 | 1354 | 1354 | 1348 | 1350 | 1350 | 1349 | 1351 | 1348 | 1352 | 1352 | 1352 | 1350 | 1348 | 1351 | 1352 | 1351 | 1353 | 1352 | 1354 | 1350 | 1350 | 1351 | 1354 | 1354 | 1350 | 1350 | 1350 [ 1351 | 1351 | 110 | 130 | 193
A —— 018 | 017 | 020 | 020 [ 0,16 | 018 | 019 | 017 | 018 | 0.7 | 016 | 018 | 0,07 | 019 | 016 | 018 | 020 | 0,18 | 016 | 018 | 019 | 036 | 0.7 | 020 | 05 | 0,47 | 019 | 020 | 019 | 017 [ 08 | 110 | 130 026
Tiempo Estdndor delSubproceso | 2283,85
Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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Tabla 3.67 Tabla Resumen - Calculo del Tiempo Estandar Subproceso Tejeduria

SUBPROCESO DE TEJEDURIA

Tiempo

Elementos Observado Factor de | Suplementos Tiempo
(To) Valoracion 1+59) Estandar (Ts)
Ca}rga_r rollos de hilo en 230 110 130 329
maquina
En,het_)rar los hilos en la 29,51 110 130 42,20
maquina
Tejido  de  medias 1498 1,10 1,30 214157
semiformadas
Virado de medias al revés 49,80 1,10 1,30 71,21
Envolver medias en fajos 360 110 130 515
(2 docenas)
Colocar en cestos y/o 0.60 110 130 0.86
cartones
Esperar a tener una
cantidad suficiente para 13,51 1,10 1,30 19,32
el traslado
Entregar medias
envueltas al éarea de 0,18 1,10 1,30 0,26
costura
Tiempo Estandar Total del Subproceso 2283,85

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Cargar rollos de hilo en maquina
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts =2,30%1,10* (1 + 0,30)
Ts =2,30*1,10 = (1,30)
Ts = 3,29

El calculo de tiempo estandar se realizo a cada uno de los elementos del subproceso de
tejeduria. Luego para el célculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso se aplicéd la

sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:
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Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento
Ts =3,29+ 42,20 + 2141,57 + 71,21 + 5,15 + 0,86 + 19.32 + 0.26

Ts = 2283,85 min
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Tabla 3.68 Célculo Tiempo Estandar Subproceso Costura con Overlock (Proceso 1)

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CI4. LTDA"

Proceso: inea de produccidn de medias deportivas Iniia: Coger ajo de medias el cesto Operario:
Subproceso: Costura con Qverlock Termina: Colocar fajo de medias formadas en cartones _
Analsta: Javier Novoa
Metodo: Actual | X Propuesto | Tiempo Total del Subproceso: 4743 min
Tiempo Observado (Ciclos)
e 0 d ] 4 b 3 0 4 b 8 ) Observado(To) Valoracio d
dios el cesto 001 | 001 | 002 | 00 | 001 | 001 | 001 | 001 [ 002 | 001 | 001 | 002 | 001 | 001 | 001 | 00 | 002 | 002 | 001 | 002 | 001 | 002 | 001 | 001 | 0OL | 001 | 002 | 001 | 002 [ 002 | 060 | 120 | 12 | 088
SR 050 | 052 [ 049 | 051 | 052 | 053 | 055 | 0g5 | 05t {086 | 052 | 048 | 051 | o5t | 05t | 030 | 048 | 0t | 055 | 051 | 0t | 052 | 048 | 049 | 050 | 055 | 055 | 083 |08 |0 | 2 | 1w | 12 | 5
. 001 000 [ 002 | 001 | 001 001 | 001 | 001 |00 | 001 | 001 | 002 | 001 | 001 | 002|001 ] 002001 0011002001001 002100100100l 0000002 060 120 | 12 038
Tiempo Estandr del Subproceso| 4743
Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.69 Tabla Resumen - Célculo del Tiempo Estandar Subproceso Costura con Overlock

SUBPROCESO DE COSTURA CON OVERLOCK

Elementos OE;Z?:/@%O Factor de | Suplementos Tiempo
(To) Valoracion @+9s) Estandar (Ts)
Coger fajo de medias del 0,60 1.20 122 0,88
cesto
Costura_ de medias (sin 31,20 1.20 122 45,68
zafar fajo de 2 docenas)
Colocar fajo de medias 0.60 1.20 122 0,88
formadas en cartones
Tiempo Estandar Total del Subproceso 47,43

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Coger fajo de medias del cesto
Ts =To * Fv x (1+5)
Ts =0,60*1,20%(1+0,22)
Ts =0,60*1,20 x (1,22)
Ts =0,88

El célculo de tiempo estandar se realiz6 a cada uno de los elementos del subproceso de
costura con overlock. Luego para el célculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso se

aplico la sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:

Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento

Ts =0,88 + 45,68 + 0,88

Ts =47,43 min
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Tabla 3.70 Célculo Tiempo Estandar Subproceso Revés tras Costura con Overlock (Proceso 1)

Doroceso

f4r /0 te meaig Ortare

(r (g meaia g

Res s P
(s cn
Oerock

derecno (odrie

2 010 ) 012 ) 040 {05 | 04 | 010 014 | 012 | 009 | 009 | 02 | 00 | 010 | 024 | 011 | 009 | 04 | 00 | 011 | 012 | 055 | 009 | 024 | 041 | 000 | 014 | 055 | 020 | 0| 70 | 10 | 12

FORMULARIO PARA BSERVACIONS DF ESTUDIO DE IEMPOS "BAYTEKNC. (4. LTOA"

Proceso Linea e producidnde mediasdeportis Iica: Lo o de medias  cortarexcedente d hlos Operaro
ubproceso: Revestras costura con Overlock Termina; Esperar a teneruna cantidad sficiente pra el radldo o
Analita: e Novoa
Metodo Al ‘ | ‘ Propuesto ’ Tiemyo Totalde Subproces: §0,57min

Tiempo Observado (Cilos

1054

035 1039 032|036 |03 | 08 0371 035 | 035 ) 030 | 034 | 036 | 030 | 029 | 036 | 034 | 030 | 032 | 028 | 031 | 034 { 030 | 029 | 037 [ 035 | 030 { 028 | 030 | 03¢ | 19980 | 120 | 12 | 8%
000 (002 | 003 | 002 | 002|003 | 001|002 | 002 | 002 | 002 | 002 | 002|003 | 002|002 | 003 | 002 | 002 | 001 | 002 { 003 (002 002 | 002 | 002 | 002 {00 (003 {00 | 10 | 10| L2 | 1%
220 | 1820 | 2818 [ 280 | 819 | 2820 2820 | 2819 | 2820 | 1823 | 2820 | 2821 | 2820 | 2820 | 1819 | 2823 | 280 | 1824 | 2820 1819 | 2820 | 2820 1819 | 2819 [ 2821 | 823 | 2820 | 812 | 819 [ 80| B0 | 10| 12 | 428
Tiempo EstindordlSbproceso| 82,57

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.71 Tabla Resumen - Calculo del Tiempo Estdndar Subproceso Revés tras Costura con
Overlock

SUBPROCESO DE REVES TRAS COSTURA CON OVERLOCK

Tiempo

Elementos Observado Factor de | Suplementos Tiempo
(To) Valoracion @+9s) Estandar (Ts)
Zafar fajo de medlqs y 720 120 122 10,54
cortar excedente de hilos
Virar la media a su
derecho (parte frontal) 19.80 120 122 28,99
Poner hilo para envolver
fajo de medias (2 docena) 1,20 1,20 1,22 1,76
y colocar en cartones
Esperar a tener una
cantidad suficiente para 28,20 1,20 1,22 41,28
el traslado
Tiempo Estandar Total del Subproceso 82,57

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Zafar fajo de medias y cortar excedente de hilos
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts =720%*1,20%(1+0,22)
Ts =7,20*1,20 = (1,22)
Ts = 10,54

El calculo de tiempo estandar se realiz6 a cada uno de los elementos del subproceso de revés
tras costura con overlock. Luego para el calculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso

se aplico la sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:

Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento

Ts =10,54 + 28,99 + 1,76 + 41,28
Ts =82,57 min
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Tabla 3.72 Célculo Tiempo Estandar Subproceso de Planchado (Proceso 1)

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAVTEX INC. (14, LTDA"

Proceso: inea de produccion de medias deportvas Inicia: Prender el homoy esperar que caliente Operarc:
Subproceso: Planchado Terming: Colocar los cartones en el ascensory transportar al drea de empaguetado _
Analista: avier Novoa
Método: | Actual | X | Propuesto | Tiempo Total de Subproceso | 387,77 min

Factorde Suplementos ~ Tiempo
(L45)  Estandar Ts|

T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min] T(min] T(min) T(min] T(min) T(min] T{min) T(min) T{min) T{min) T{min) T{min) T{mir) T(mir) T(mir) T(mir) T(mir) T(mir) T(mir) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min| T(min] ~Tiempo
1 1 5 8 10 B 2 30 Ohservado(To) Valoracion

Prender el horo  esperar que caliente
Traer cortones de medios del drea de
virado
Colocar medis en molde de planchado 11
Planchado de medios

ol Scar medias planchads y colocar en
cartones
Esperar  tener una cantidod ificente
para el traslado
Colocar os cartones en el ascensor y
tramsportar o dred de empaguetado

Subproceso Flementos

007 | 008 | 009 | 008 | 008 | 007 | 007 | 008 | 008 | 009 | 007 | 006 | 006 | 009 | 007 | 009 | 006 | 008 | 008 | 007 | 008 | 009 | 007 | 008 | 003 [ 006 | 008 | 120 | 1% | 002

Tiempo Esténdar del Subproceso | 38777

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.73 Tabla Resumen - Célculo del Tiempo Estdndar Subproceso de Planchado

SUBPROCESO DE PLANCHADO

Tiempo .
Factor de | Suplementos Tiempo
ElErEioE Obs(_errov)ado Valoracion @+9s) Estandar (Ts)

Prender el horno vy
esperar que caliente 1,00 1,20 1,26 1,51
Traer cartones de medias
del area de virado 1,26 1,20 1,26 1,91
Colocar medias en molde
de planchado 66,60 1,20 1,26 100,70
Planchado de medias 85,20 1,20 1,26 128,82
Sacar medias planchadas
y colocar en cartones 17,40 1,20 1,26 26,31
Esperar a tener una
cantidad suficiente para 84,92 1,20 1,26 128,40
el traslado
Colocar los cartones en el
ascensor y transportar al 0,08 1,20 1,26 0,12
area de empaquetado

Tiempo Estandar Total del Subproceso 388,77

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Prender el horno y esperar que caliente
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts =1,00* 1,20« (1+ 0,26)
Ts =1,00* 1,20 = (1,26)
Ts =1,51

El célculo de tiempo estandar se realiz6 a cada uno de los elementos del subproceso de
planchado. Luego para el calculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso se aplico la

sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:
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Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento
Ts =1,51+191+ 100,70 + 128,82 + 26,31 + 128,40 + 0,12

Ts = 387,77 min
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Tabla 3.74 Célculo Tiempo Estandar Subproceso de Empaquetado (Proceso 1)

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA, LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas Inicia: Traer cartones de medias del ascensor procedente del drea de planchado Operario:

Subproceso: Empaguetado Termina: Almacenar ena bodega de producto terminado N
Analista: Javier Novoa

Método: | Actual | X | Propuesto | Tiempo Total del Subproceso: | 172,58 min

Tiempo Observado (Ciclos)

T(min) T(min) T(min) T{min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T{min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T{min) T(min) T(min) T(min) T(min) Tiempo Factorde Suplementos Tiempo
2 3 4 5 b 1 8 N n B 29 30 Observado(To) Valoracion  (1+5)  Esténdar(Ts)

Elementos

Traer cartones de medias del ascensor
procedente del dre de planchado

Colocar plastiflecha para sujetar cada par
de medias

Empacar un paguete con 12 pares de
medias y sellarlo

Coger costal para empacar paguetes
Colocar 50 paquetes de medias en un
costal (fardo)

Transportar el costal de medias a la
mdquina compresora

Comprimir paquetes de medios 138 | 13 - 13 | 13 | 137 | 138 | 136 | 135 | 135 | 135 | 137 | 138 | 136 | 135 | 135 | 136 | 135 | 137 | 137 | 139 | 136 | 135 | 134 | 17| 13 | 10 | 18 | 13
Colocar paquetes de medias adicionales 3 029 | 031 | 050 | 047 | 034 | 029 | 029 | 034 [ 052 | 028 | 029 | 031 | 027 | 049 | 028 | 029 | 031 | 031 | 052 | 033 | 031 | 028 | 033 | 028|029 | 03% 10 | 18 060

Empaguetado

016 | 014 | 014 | 015 | 08 | 013 | 024 | 015 | 024 | 017 | 016 | 018 | 015 | 0,14 | 018 | 017 | 018 | 017 | 05 | 024 | 015 | 016 | 0,13 | 015 | 0,14 015 10 | 18 0,26

Volver a comprimir los paquetes de medias JIKY) 049 | 051 | 050 | 050 | 051 | 053 | 051 | 050 | 052 | 047 | 044 | 046 | 050 | 045 | 048 | 050 | 052 | 050 | 049 | 046 | 053 | 051 | 051 | 050 | 048 | 050 10 | 18 086

Completar 60 paguetes de medias en el
costal y sellarlo

30328 | 330 [ 330 | 307 | 320 | 335 | 327 | 308 | 312 | 324 | 330 | 324 | 335 | 308 | 319 | 322 | 344 | 328 | 33033 | 307 | 310|314 | 305 | 31 | 10 | 18 | sst

Almacenar en la bodega de producto

emiado 007 [ 009 | 008 | 008 | 007 | 006 | 008 | 008 [ 006 | 007 | 007 | 007 | 009 | 008 | 008 | 007 | 009 | 006 | 0,06 | 007 | 0,08 | 0,08 | 009 | 008 | 008 | 008 120 | 18 0,14

Tiempo Estandar del Subproceso | 172,58

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.75 Tabla Resumen - Calculo del Tiempo Estandar Subproceso de Empaquetado

SUBPROCESO DE EMPAQUETADO

UIE[ES Factor de | Suplementos Tiempo
Elementos Observado - .
(To) Valoracion @a+9s) Estandar (Ts)
Traer cartones de medias
del ascensor procedente 0,07 1,20 1,43 0,12
del area de planchado
Colocar plastiflecha para
sujetar cada par de 72,00 1,20 1,43 123,55
medias
Colocar etiqueta (_faja) 16,00 120 143 27.46
cada 3 pares de medias
Empacar un paquete con
12 pares de medias y 4,50 1,20 1,43 7,72
sellarlo
Coger  costal para 0.06 120 143 0.10
empacar paquetes
Colocar 50 paquetes de
medias en un costal 2,29 1,20 1,43 3,93
(fardo)
Transportar el costal de
medias a la maquina 0,15 1,20 1,43 0,26
compresora
Comprimir paquetes de 136 120 143 233
medias
Colocar  paquetes  de 0,35 1,20 1,43 0,60
medias adicionales
Volver a comprimir los 0.50 120 143 0.86
paquetes de medias
Completar 60 paquetes
de medias en el costal y 3,21 1,20 1,43 5,51
sellarlo
Almacenar en Ia_ bodega 0.08 120 143 0.14
de producto terminado
Tiempo Estandar Total del Subproceso 172,58

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:
Elemento: Traer cartones de medias del ascensor procedente del area de planchado

Ts =To * Fv * (1+S)
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Ts = 0,07 x 1,20 * (1 + 0,43)
Ts = 0,07 x 1,20 = (1,43)
Ts = 0,12

El célculo de tiempo estandar se realiz6 a cada uno de los elementos del subproceso de
empaquetado. Luego para el calculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso se aplico la
sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:

Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento

Ts =012+ 123,55+ 27,46+ 7,72+ 0,10+ 3,93 + 0,26 + 2,33 + 0,60
+ 0,86 + 5,51 + 0,14

Ts =172,58 min

3.2.5.2. Calculo del Tiempo Estandar de la Linea de Produccion del
Proceso 2
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Tabla 3.76 Célculo Tiempo Estandar Subproceso Materia Prima (Proceso 2)

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE STUDIO DE TEMPOS "BAYTEKNC. (4, LTA"

Procet:Linea deproducion de medias deportias Iici: Seleccionarrollos  hlodebodegs Operaric
Subproce: ateria Prim Temming:Tresladar(os olosl eade Teedur -
Arlise: e Nowoa
Metods: Al \ Propuesto Tiempo Total el Subproceso 537min

Tiempo Obsemodo (il
S _— T(min) T{min) T{min) T{min) T(ri) T{min) T{min) T{win) T{min) T(min) T T{min) T{win) T{wie| T{min) T(min) 7] T(min) Tiwin) T{mie) T{min) T Timn) Timin) Time) Tmpo ~ Facorce Stplementes ~Temo
/ S0 oo oWws U o® oW NN B W Obserdoflo) Voloradn (145  Estindar (T

Moterin - NPT 236 | 245 | 239 | 250 (039 | 247 | 237 | 240 | 25T | 249 | 45 | AL { 287 | 240 ) 24 {239 [ 245 230 | 27 250 | 247 {23 {20 2| 2] 3 [ A5 | 1B |20
rimo (SR 207 | 200 (205 | 06 | 309 | 200 | 208 207 | 208 | 110 | 307 | 204 205 | 207 | 2 [ LI | L9 205 | 200 ) 206 | 5 {8 | 05| 200 26 A | 5| 1B | 1%

Tempo Etindor el Subproeso| 5,37

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.77 Tabla Resumen - Célculo del Tiempo Estdndar Subproceso Materia Prima

SUBPROCESO DE MATERIA PRIMA

Elementos OE;Z?:/F;ZO Factor de | Suplementos Tiempo
(To) Valoracion @+9s) Estandar (Ts)
Seleccionar rollos de hilo 242 105 113 2,87
de bodega
Trasladar _Ios ,rollos al 211 105 113 250
area de Tejeduria
Tiempo Estandar Total del Subproceso 5.37

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplico la formula:

Elemento: Seleccionar rollo de hilo de bodega
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts =242%1,05%(1+0,13)
Ts =2,43 1,05 * (1,13)
Ts =287
Elemento: Trasladar los rollos al area de Tejeduria
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts =2,11%1,05%(1+0,13)
Ts =2,11%1,05*(1,13)
Ts = 2,50
Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento
Ts =287+ 2,50

Ts =5,37 min
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Tabla 3.78 Célculo Tiempo Estandar Subproceso Tejeduria (Proceso 2)

Tejedurl

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccidn de medias deportivas

Inicia: Cargar rollos de hilo en maguina

Operario:

Subproceso: Tejeduria

Termina: Entregar medias envueltas al drea de costura

Analista: Javier Novoa

Método: ] Actual | Propuesto | Tiempo Total del Subproceso: | 2284,35 min
Tiempo Observado (Ciclos

oproceso émento ] 6 g 0 0 1 6 8 q 0 i Observado oraclo (d

argar rollos de hilo en mdquina 2301205 | 234 1 236 | 228 | 230 | 233 | 226 | 232 | 233 | 227 | 230 | 2301 [ 25| 229 | 233 | 228 | 225 | 234 | 230 | 226 | 228 | 226 | 233 | 234 230 1,10 130 309

ebrar los hilos en la mdquing 30,02 1 30,09 | 29,54 | 30,00 | 30,05 | 30,01 | 29,51 | 29,58 | 30,02 | 30,01 | 2957 | 2959 | 30,07 | 30,04 | 30,01 | 2959 | 30,01 | 2951 | 29,54 | 30,00 | 30,08 | 30,01 | 30,02 | 30,05 | 2959 | 29,86 110 130 4,70

00 ae meaia ormaaa 2496 | 2496 [ 2496 | 2496 | 24.96 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 24.96 | 2496 | 2496 [ 2496 | 2496 | 24.96 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 2496 [ 2496 | 2496 | 2496 | 2496 | 149760 | 110 130 | 4157

ado de medias a 048 | 104 | 105 | LAL | 057 | 054 | 058 | 102 | 107 | 103 | 1,02 | 1,08 | 057 | 101 | 054 | 105 | 1,02 | 049 | 104 | 053 | 107 | 057 | 104 | 057 | 054 | 4980 1,10 130 T2

0 dics en fajos (2 docena 009 | 006 | 005 | 007 | 005|007 | 008|007 | 006 | 004|006 | 005|008 | 006|004 006|009 | 005006009007 005 006/ 007|004 360 1,10 130 515

o5 /o cart 00t | o0t | oot | oot [ oo | oot | oot | oot | oot [ oot [ oor [ oon [ oon [ oor | oor oot | oot [oor | oot | oot [ oot oot [oor | oot oot | os | 10 | 130 | ogs

bt SR 1355 | 13,50 | 1354 | 1354 | 1348 | 1350 | 13,50 | 1349 | 1351 | 1348 | 1352 | 1352 | 1352 | 1350 | 1348 | 1351 | 1352 | 1350 | 1353 | 1352 | 1354 | 1350 | 1351 | 1351 | 1354 | 1351 110 130 1932
oard as10a0

S (13 (07 | 020 | 020 | 06 | 018 | 09 | 017 | 018 | 017 | 0:6 | 028 | 017 | 019 | 016 | 018 | 020 | 038 | 016 | 018 | 013 | 036 [ 01 |02 |05 | 08 | 40 | 13 | 0%

Tiempo Estdndor del Subproceso | 2284,35

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.79 Tabla Resumen - Calculo del Tiempo Estandar Subproceso Tejeduria

SUBPROCESO DE TEJEDURIA

Tiempo

Elementos Observado Factor de | Suplementos Tiempo
(To) Valoracion 1+59) Estandar (Ts)
Ca}rga_r rollos de hilo en 230 110 130 329
maquina
En,het_)rar los hilos en la 29,86 110 130 42,70
maquina
Tejido de  medias | /5 1,10 1,30 214157
semiformadas
Virado de medias al revés 49,80 1,10 1,30 71,21
Envolver medias en fajos 360 110 130 515
(2 docenas)
Colocar en cestos ylo 0.60 110 130 0.86
cartones
Esperar a tener una
cantidad suficiente para 13,51 1,10 1,30 19,32
el traslado
Entregar medias
envueltas al éarea de 0,18 1,10 1,30 0,26
costura
Tiempo Estandar Total del Subproceso 228435

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Cargar rollos de hilo en maquina
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts =2,30%1,10* (1 + 0,30)
Ts =2,30*1,10 = (1,30)
Ts = 3,29

El célculo de tiempo estandar se realiz6 a cada uno de los elementos del subproceso de
tejeduria. Luego para el céalculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso se aplico la

sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:
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Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento
Ts =3,29+ 42,70 + 2141,57 + 71,21 + 5,15 + 0,86 + 19,32 + 0,26

Ts =2284,35 min
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Tabla 3.80 Célculo Tiempo Estandar Subproceso Costura con Unidora (Proceso 2)

FORMULARIOPARA OBSERVACONES DEESTUDIODE IEMPOS"BAYTEX . (. LTDA"

Proceso Line e roducin e medias deporas i Programar elocita e maguin Uicor Operarie
Subproces: ostra con Unidra Temmina: Colocaren l e el maguina Undor -
Anlit: i Novog
Metodo: Al X Propuesto Tiempo Tl de Subrocst: |~ 494 min

Tiempo Obsevado (i
T{mi) T{min) T{min) (i) T(min) T{win) i) T(min) T{win) T{min T(rin) T{win) T{win T(min) T{win) Tiwin) 7] T{min) Timin) 7] T{mie) Timin) Ti) T{min) Tim) ~Tempo ~ Fetrde Spementos o
11 b7 8 00 8 w5 6 o7 8 o 0 0 0B W B ekl braitn (14 Etinda

Tempo Etindor el ubproceso

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.81 Tabla Resumen - Calculo del Tiempo Estandar Subproceso Costura con Unidora

SUBPROCESO DE COSTURA CON UNIDORA

Elementos OE;Z?:/@%O Factor de | Suplementos Tiempo
(To) Valoracion @+9s) Estandar (Ts)
Prpgrgmar \_/elomdad de 0.33 115 125 0.47
maquina Unidora
Coger fajo de medias del 240 115 125 345
cesto
Zafar fajo de medias 0,60 1,15 1,25 0,86
Colocar en el eje de la 31,20 1,15 1,25 44,85
maquina Unidora
Tiempo Estandar Total del Subproceso 49 64

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Programar velocidad de maquina Unidora
Ts =To * Fv x (1+5)
Ts =0,33*1,15%*(1+0,25)
Ts =0,33 1,15 * (1,25)
Ts =047

El célculo de tiempo estandar se realiz6 a cada uno de los elementos del subproceso de
costura con unidora. Luego para el calculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso se
aplicé la sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:

Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento

Ts =0,47 + 3,45+ 0,86 + 44,85

Ts =49,64 min
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Tabla 3.82 Célculo Tiempo Estandar Subproceso de Revés tras Costura con Unidora (Proceso 2)

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS BAYTEX INC.CA. LTDA"

Proceso; Lin de produccion de meclas deportvas I Virar b ey s derecho pate frontal Operari
ubproceso: Revestras costura con nidora Termina: Esperar a tener una cantidad suficient para ltasado -
Analisa:Javier Novoa
Metode \ Actal \ X \ Propuesto \ Tiempo Total del Subproceso \ 90,35 min

Tiempo Obsenvado Cils|
T{min) T{min) T(vin) T{min) T(min) Tmin) T(mi) T(min) Tvin) T(mi) T{min) T(in) T(mi) T{min) T(in| T(win) T{mir) T{in) Twin] T(wi) T{in) Tvin) Tiwi) T(min) Tmn| ~Tiempo ~Fctorde Suplementos Tempo
| ] S0 1N B W5 o n w8 N U N B UK Obsenadoflo Vaodn [+  Eindar(T
Virarn medin 0 5 derecho (prtefronta)
g g Poner il para envolver fjo de medios 2
instgin docena)ycolcarencorones

Subproceso Flmentos

006 005 | 005 | 006 | 005 | 005 | 005 | 005 | 006 | 005 | 004 | 005 | 006 | 006 | 004 | 005 | 005 | 005 | 004 {006 [ 005 | 300 | 120 | 128 | 46l

0 o o teeruno catidodsfcint

516 28451 2902 2850 | 1855 | 2905 | 2910 2848 | 2805 | 2900 | 2835 | 2602 | 2906 | 2858 | 2908 | 2850 | 2905 | 2904 | 2825 | 848 | 2908 | 28 | 120 | 1B | 4N

Tiempo stindordlSubproceso| 9039

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



Tabla 3.83 Tabla Resumen - Célculo del Tiempo Estandar Subproceso de Revés tras Costura con

Unidora

SUBPROCESO DE REVES TRAS COSTURA CON UNIDORA

Tiempo

Elementos Observado FEET _d,e SPIERIEIOE Tiempo
(To) Valoracion @a+9s) Estandar (Ts)
Virar la media a su
derecho (parte frontal) 21,00 120 128 447
Poner hilo para envolver
fajo de medias (2 docena) 3,00 1,20 1,28 4,61
y colocar en cartones
Esperar a tener una
cantidad suficiente para 28,82 1,20 1,28 44,27
el traslado
Tiempo Estandar Total del Subproceso 90,35

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Virar la media a su derecho (parte frontal)
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts =27,00%1,20 « (1+ 0,28)
Ts = 27,00 % 1,20 = (1,28)
Ts =41,47

El calculo de tiempo estandar se realiz6 a cada uno de los elementos del subproceso de revés
tras costura con unidora. Luego para el calculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso se

aplico la sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:

Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento

Ts =41,47 + 4,61 + 44,27

Ts =90,35 min
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Tabla 3.84 Célculo Tiempo Estdndar Subproceso de Planchado (Proceso 2)

Elementos

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA. LTDA"

Proceso: Linea de produccidn de medias deportivas

Inicia: Prender el homo y esperar que caliente

Operario:

Subproceso: Planchado

Termina: Colocar los cartones en el ascensory transportar l drea de empaguetado

Método: | Actual

X

Propuesto

| Tiempo Total del Subproceso: | 387,83 min

Analista: Javier Novoa

t 1 3 4 5 6

1

§

9

10

Tiempo Observado (Ciclos)

0 ou

/)

3

U

(149)

T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min) T(min] T{min) T(min) T(min) T(min) T{min) T(mi) T(min] T(min) T{min) T(min) T(min] T(min) T(min) T(min) T{min) T{min)] Tiempo ~ Factorde Suplementos Tiempo
25 Observado(To) Valoracion

Estandar (Ts)

Elaborado por: Javier Novoa

Prender el homo y esperar que caliente 100 | 100 100 | 100 10 | 126 151
100 1 058 | 051 | 054 | 059 [ 102 | 050 | 054 | 051 | 056 | 049 [ 058 | 059 | 1,01 | 051 | 054 | 102 | 058 | 054 | 100 | 059 | 051 | 048 | 126 10 | 126 19
Colocar medias en molde de planchado 1141 115 - DI00 183|005 | L1000 | LI ) 005 | 10 ) 104 | 112 ) 108 | 106 | 104 A0 | 105 | 04 | LA L4 LIS | A0 6720 | 120 | 126 | 10161
Planchado de medias 146 1 138 | 151 | 153 | 153 | 147 | 150 | 136 | 15D | 153 | L0 | 139 | 138 | L9 | 15D | 147 [ 137 138 [ 145 | 148 | 150 | 129 | 15| 8520 120 | 1% | 188
e Sacar medias planchadas y colocar en
tones 029 | 029 | 030 | 029 | 028 | 031 | 026 | 031 | 029 | 029 | 028 | 030 | 028 | 028 | 027|029 (030|029 |0281029]02%| 12680 120 | 16 | 2540
Esperar a tener una cantidad suficiente
84,60 | 8430 | 85,55 | 85,55 | 8455 | 86,50 | 85,90 | 84,60 | 84,68 | 84,30 | 86,00 | 85,55 | 8470 | 84,60 | 8460 | 8430 | 8430 | 8455 | 86,50 | 8430 | 8460 | 8496 10 | 126 | 12846
para el troslado
Colocar los cartones en el ascensor
) / 007 | 008 | 009 | 008 | 008 | 007 | 007 | 0,08 | 008 | 009 | 007 | 006 | 006 | 009 | 0,07 | 009 | 006 | 008 | 008 | 007 | 008 | 008 | 120 | 126 | 012
transportar al drea de empaquetado
Tiempo Estdndar del Subproceso | 387,83
Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”




Tabla 3.85 Tabla Resumen - Célculo del Tiempo Estdndar Subproceso de Planchado

SUBPROCESO DE PLANCHADO

Tiempo

Elementos Observado Factor de | Suplementos Tiempo
(To) Valoracion @+9s) Estandar (Ts)
Prender el _horno y 1,00 120 126 151
esperar que caliente
Trae,r cartone_:s de medias 126 120 126 101
del area de virado
Colocar medias en molde 67.20 120 126 101,61
de planchado
Planchado de medias 85,20 1,20 1,26 128,82
Sacar medias planchadas 16,80 120 126 25,40
y colocar en cartones
Esperar a tener una
cantidad suficiente para 84,92 1,20 1,26 128,46
el traslado
Colocar los cartones en el
ascensor y transportar al 0,08 1,20 1,26 0,12
area de empaquetado
Tiempo Estandar Total del Subproceso 387,83

Elaborado por: Javier Novoa
Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Prender el horno y esperar que caliente
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts =1,00* 1,20« (1+ 0,26)
Ts =1,00* 1,20 = (1,26)
Ts =1,51

El célculo de tiempo estandar se realiz6 a cada uno de los elementos del subproceso de
planchado. Luego para el calculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso se aplico la

sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:
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Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento
Ts =1,51+191+ 101,61+ 128,82 + 25,40 + 128,46 + 0,12

Ts = 387,83min
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Tabla 3.86 Célculo Tiempo Estdndar Subproceso de Empaquetado (Proceso 2)

Empaguetado

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE ESTUDIO DE TIEMPOS "BAYTEX INC. CIA, LTDA"

Proceso: Linea de produccion de medias deportivas

Inicia: Traer cartones de medias del ascensor procedente del area de planchado

Operario:

Subproceso: Empaquetado

Termina: Almacenar en la bodega de producto terminado

Analista: Javier Novoa

Método: | Actual | X Propuesto | TiempoTotaldel Subproceso: | 205,37 min
Tiempo Observado (Ciclos)

¢ 4 6 9 0 4 6 g 0 ] Observado (To) Valoracid d

bbbl Y 007 | 009 | 008 | 008 | 009 | 007 | 007 008 | 007 | 008 | 008 | 0,07 | 006 | 008 | 007 | 0,07 | 009 | 008 | 006 | 008 | 006 | 008 | 009 | 008 | 008 | 120 | 143 | o4
ocea ael area ae pia aao

Ml 13 | 155 | 13 | 155 | 18 | 10 148 | 139 | 10 | 139 | 143 | 142 | 148 | 140 | 139 | 154 | 150 | 142 | 139 | 149 | 155 | 143 | 155 | 147 | @m0 | 10 | 18 | 199

A S 033 | 030 |03 | 03 |03t | 0 | 0% | 0% 033 [ 030 | 033 | 032 | 032 | 033 | 029 | 03 | 036 | 033 | 029 | 031 | 034 | 035 [ 034 |03t | 120 | 120 | 18 | 3%

e 008 | 009 | 010 | 040 | 008 | 009 009 [ 009 | 009 | 009 | 009 | 010 | 009 | 010 | 012 | 008 | 008 | 009 | 008 | 007 | 009 | 008 [ oo8 [0 | s | 120 | 18 | 82

oger costal para empacar paguet 006 | 007 | 007 | 005 | 006 | 006 | 007 | 006 005 | 006 | 005 | 007 | 06 | 005 | 005 | 006 | 006 | 06 | 007 | 006 | 005 | 006 | 007 | 005 | 006 | 120 | 18 | om0
010Ca 'III"I' eqias e

27 | 235 | 13 230 | 28 | 228 | 228 | 229 | 231 | 22 | 228 | 229 | 230 | 227 | 226 | 243 | 235 | 235 | a8 | 232 [ e |29 | 25 | 230 | 23 | 120 | 18 | 393

e 014 | 06 | 034 | 017 016 | 044 | 014 | 015 | 08 | 013 | 014 | 015 | 034 | 017 | 036 | 018 | 015 | 024 | 08 | 017 | 018 | 007 [ 015 |0t | o015 | 10 | 18 | 0%

omprimir paquetes e media 138 | 136 [ 136 [ 135 | 135 [ 138 [ 136 [RS] 135 [ 135 [ 137 | 38 [ 136 [ 135 [ 15 |13 [ a3 [ s | a6 [ 13 [ a3 [ [ [aw [y | 13 [0 [ 18 | a3

olocar paguetes de medias adiconales [T 033 | 00 | 03¢ | 029 | 031 | 050 | 047 | 03¢ | 029 | 029 | 034 | 052 | 028 | 029 [ 03t | 027 | 049 [ 028 | 029 [ 03t [ 03t [os2 [0 | 0% | 10| 1 | o

olvera comprimiros paquetes 052 | 049 050 | 053 | 049 | o051 | 050 | 050 | o5t | 053 | 051 | 050 | 052 | 047 | 044 | 046 | 050 | 045 | 048 | 050 | 052 | 050 | 049 | 046 | o049 | 120 | 143 | o
ompletar 60 pag a aia

309 | 329 | 336 | 306 322 328 | 330|339 | 307 | 320 | 315 | 327 | 308 | 312 | 324|330 | 326|335 | 308|319 |32 |34 31|30 | 3w | 0| 8 | 52

S (7 | 0 | o 008 | 007 | 009 | 008 | 008 | 007 | 006 | 008 | 008 | 006 | 007 | 007 | 007 | 009 | 008 | 008 | 007 | 009 | 006 | 006 | 007 | 007 | 120 | 18 | 0w

Tiempo Estdndar del Subproceso| 205,37

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




Tabla 3.87 Tabla Resumen - Calculo del Tiempo Estandar Subproceso de Empaquetado

SUBPROCESO DE EMPAQUETADO

UIE[ES Factor de | Suplementos Tiempo
Elementos Observado - .
(To) Valoracion @a+9s) Estandar (Ts)
Traer cartones de medias
del ascensor procedente 0,08 1,20 1,43 0,14
del area de planchado
Colocar plastiflecha para
sujetar cada par de 87,00 1,20 1,43 149,29
medias
Colocar etiqueta (_faja) 19,20 120 143 32,05
cada 3 pares de medias
Empacar un paquete con
12 pares de medias y 5,40 1,20 1,43 9,27
sellarlo
Coger  costal para 0.06 120 143 0.10
empacar paquetes
Colocar 50 paquetes de
medias en un costal 2,29 1,20 1,43 3,93
(fardo)
Transportar el costal de
medias a la maquina 0,15 1,20 1,43 0,26
compresora
Comprimir paquetes de 136 120 143 233
medias
Colocar  paquetes  de 0,36 1,20 1,43 0,62
medias adicionales
Volver a comprimir los 0.49 120 143 0.84
paquetes de medias
Completar 60 paquetes
de medias en el costal y 3,22 1,20 1,43 5,53
sellarlo
Almacenar en Ia_ bodega 0.07 120 143 0.12
de producto terminado
Tiempo Estandar Total del Subproceso 205,37

Elaborado por: Javier Novoa

Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Traer cartones de medias del ascensor procedente del area de planchado

Ts =To * Fv * (1+S)
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Ts = 0,08 x 1,20 * (1 + 0,43)
Ts = 0,08 x 1,20 = (1,43)
Ts = 0,14

El célculo de tiempo estandar se realiz6 a cada uno de los elementos del subproceso de
empaquetado. Luego para el calculo del Tiempo Estandar Total del Subproceso se aplico la

sumatoria de los tiempos estandar de cada elemento, es decir:

Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento

Ts =0,14 + 149,29 + 3295+ 9,27 + 0,10 + 3,93 + 0,26 + 2,33 + 0,62
+ 0,84 + 5,53+ 0,12

Ts = 205,37 min

3.2.5.3. Calculo del Tiempo Estandar Total

Para el célculo del tiempo estandar total haremos uso del tiempo estandar de cada subproceso
los cuales han sido calculados con anterioridad, tanto del proceso 1 como del proceso 2. El
calculo se realiz6 de la sumatoria de dichos subprocesos, tales como: materia prima,
tejeduria, costura con overlock, revés tras costura con overlock, costura con unidora, reves

tras costura con unidora, planchado y etiquetado.

En la siguiente tabla se muestran los resultados totales del proceso 1 del tiempo estandar del

de cada subproceso.
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Tabla 3.88 Tabla Resumen — Resultados totales del Tiempo Estandar Proceso 1

LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS PROCESO 1

SUBPROCESO TIEMPO ESTANDAR (TS) (min)
Materia Prima 5,39
Tejeduria 2283,85
Costura con Overlock 47,43
Revés tras Costura con Overlock 82,57
Planchado 387,77
Empaquetado 172,58

Elaborado por: Javier Novoa

Para realizar el célculo del Tiempo Estandar Total (Ts) se hara uso de la siguiente formula:

Ts = X Tiempo Estandar (Ts) de cada Subproceso

Tsy =(Ts) MP + (Ts)Te + (Ts) CO + (Ts) RCo + (Ts) Pl + (Ts) Em

Donde:

(Ts)MP = Tiempo Estandar Materia Prima

(Ts)Te = Tiempo Estandar Tejeduria

(Ts)CO = Tiempo Estandar Costura con Overlock

(Ts)RCo = Tiempo Estandar Revés tras Costura con Overlock
(Ts)Pl = Tiempo Estandar Planchado

(Ts)Em = Tiempo Estandar Empaquetado

Entonces:

Ts, =5,39 + 2283,85 + 47,43 + 82,57 + 387,77 + 172,58

Ts; =2979,59 min
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T's, Esel tiempo estandar del proceso 1 en que se lleva a cabo una produccion de 60 paquetes

de medias correspondientes a 1440 medias.

En la siguiente tabla se muestran los resultados totales del proceso 2 del tiempo estandar del

de cada subproceso.

Tabla 3.89 Tabla Resumen — Resultados totales del Tiempo Estandar Proceso 2

LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS PROCESO 2

SUBPROCESO TIEMPO ESTANDAR (TS) (min)
Materia Prima 5,37
Tejeduria 2284,35
Costura con Overlock 49,64
Revés tras Costura con Overlock 90,35
Planchado 387,83
Empaquetado 205,37

Elaborado por: Javier Novoa

Para realizar el calculo del Tiempo Estandar Total (Ts) se hara uso de la siguiente férmula:

Ts = X Tiempo Estandar (Ts) de cada Subproceso

Ts, = (Ts) MP + (Ts) Te+ (Ts) CU + (Ts) RCu+ (Ts) Pl + (Ts) Em

Donde:

(Ts)MP = Tiempo Estandar Materia Prima

(Ts)Te = Tiempo Estandar Tejeduria

(Ts)CU = Tiempo Estandar Costura con Unidora

(Ts)RCu = Tiempo Estandar Revés tras Costura con Unidora
(Ts)Pl = Tiempo Estandar Planchado

(Ts)Em = Tiempo Estandar Empaquetado
Entonces:
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Ts, = 5,37+ 2284,35 + 49,64 + 90,35 + 387,83 + 205,37
Ts, =3022,91 min

T's, Esel tiempo estandar del proceso 2 en que se lleva a cabo una produccion de 60 paquetes

de medias correspondientes a 1440 medias.

Luego de haber calculado el Tiempo Estandar del proceso 1 (T's;) y el Tiempo Estandar del
proceso 2 (T's,), se ha llegado a la conclusion de que el proceso 1 es mas conveniente debido

a que tiene un Tiempo Estandar (Ts) inferior que el otro proceso, es decir:

(Tsy) =2979,59 min

(Ts,) =3022,91 min

Entonces:
(Ts;) = 2979,59 min < (Ts,) = 3022,91 min

(Ts;) = 49,66 hr < (Ts,) = 50,38 hr

3.2.6. PRODUCTIVIDAD

3.26.1. PRODUCCION

Mediante los resultados obtenidos con anterioridad se determinaré cual es la productividad
actual en la linea de medias deportivas de la empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”. Para el
calculo de la productividad se hara uso de los datos obtenidos tales como el tiempo estandar
tanto del proceso 1 (T's;), asi como del proceso 2 (Ts;). En la empresa se labora 5 dias de

la semana, una jornada laboral de 12 horas por dia.

3.2.6.2. Capacidad Diseflada Proceso 1

Mediante un célculo obtenido al realizar una regla de tres podemos conocer los resultados

obtenidos de la produccion por hora del proceso 1 de linea de medias deportivas.
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Tiempo Estandar Proceso 1 (T'sq)
(Ts,;) = 49,66 horas
Es el tiempo requerido para elaborar 60 paquetes de medias.

60 paquetes 49,66 horas
x = 1.21 paquetes 1 hora

Resultado = 1.21 paquetes de medias/hora

O asu vez:

60 paquetes

P .z U
roduccion por hora 49 66 horas

= 1.21 paquetes por hora

Hemos obtenido como resultado que la capacidad instalada es de 1.21 paquetes de media por
cada hora. De igual manera se ha realizado los calculos para conocer cuantos pares de medias

y cuantas medias individuales se producen por hora. Los calculos se muestran a continuacion:

720 pares 49,66 horas
x = 14,50 pares 1 hora

Resultado = 14,50 pares de medias/hora

1440 medias 49,66 horas

x = 28,99 medias 1 hora
Resultado = 28,99 medias/hora

Los datos calculados muestran que una hora de trabajo se elaboran 1.21 paquetes, 14,50 pares
y 28,99 medias.

dias

Capacidad Disehada = ( * horas trabajadas) * (produccién por hora)

semana

5 dias
semana

1.21 paquetes

Capacidad Disehada = ( x 12 horas) * (

hora
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Capacidad Disefiada = 72,6 paqueteS/ semana

dias
Capacidad Disehada = (
mes

* horas trabaj adas) * (produccién por hora)

. .. 20 dias
Capacidad Disenada = (
mes

1,21 paquetes
* 12 horas) * (T

Capacidad Disefiada = 290,4 paqueteS/mes

3.2.6.3. Calculo de la Productividad Proceso 1

Para el célculo de la productividad se realiz6 la relacion entre las unidades producidas y los
recursos empleados, en este caso con tiempo total empleado. Para poder mejorar la

productividad es necesario optimizar el uso de los recursos y maximizar los resultados.

Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial = —————
roductividad Inicia 29.66 horas

Productividad Inicial = %899 mediaS/hora

A continuacién se muestra el calculo de la productividad en los distintos subprocesos de la
linea de produccién de medias deportivas del proceso 1. Para el calculo de la productividad

por subproceso se tomo en cuenta el recurso tiempo utilizado en la produccion de 1440
medias.

Subproceso Materia Prima

. . Unidades producidas
Productividad Inicial =

Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial =
roductividad Inicia 539 min

Productividad Inicial = 267,16 medias/in
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Subproceso Tejeduria

Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial = m

Productividad Inicial = 0,63 medias/min

Subproceso Costura con Overlock

Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

p .. Inicial —
roductividad Inicial 47,43 min

Productividad Inicial = 30,36 medias/min

Subproceso Reveés tras Costura con Overlock

Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial =
roductividad Inicia 82.57 min

Productividad Inicial = 17,44 medias/min

Subproceso Planchado

Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial = 387,77 min

Productividad Inicial = 3,71 medias/min
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Subproceso Empaquetado

Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial = 172.58 min

Productividad Inicial = 8,34 medias/min

3.2.6.4. Capacidad Disefiada Proceso 2

Mediante un célculo obtenido al realizar una regla de tres podemos conocer los resultados

obtenidos de la produccion por hora del proceso 2 de linea de medias deportivas.
Tiempo Estandar Proceso 2 (Ts,)

(Ts,) = 50,38 horas

Es el tiempo requerido para elaborar 60 paquetes de medias.

60 paquetes 50,38 horas
x = 1,19 paquetes 1 hora

Resultado = 1,19 paquetes de medias/hora

O asuvez:

60 paquetes

50,38 horas = 1,19 paquetes por hora

Producciéon por hora =

Hemos obtenido como resultado que la capacidad instalada es de 1,19 paquetes de media por
cada hora. De igual manera se ha realizado los calculos para conocer cuantos pares de medias

y cuantas medias individuales se producen por hora. Los calculos se muestran a continuacion:

720 pares 50,38 horas
x = 14,29 pares 1 hora

Resultado = 14,29 pares de medias/hora
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1440 medias 50,38 horas

x = 28,58 medias 1 hora
Resultado = 28,58 medias/hora

Los datos calculados muestran que una hora de trabajo laboral se elaboran 1,19 paquetes,
14,29 pares y 28,58 medias.

dias

Capacidad Disenada = ( * horas trabajadas) * (producciéon por hora)

semana

5 dias
semana

1,19 paquetes

Capacidad Disehada = ( * 12 horas) * (

hora

Capacidad Disefiada = 71,4p aqueteS/ semana

. , dias
Capacidad Disehada = (
mes

* horas trabajadas) * (produccién por hora)

20 dias

. L 1,19 paquetes
Capacidad Disenada = ( At it
mes

* 12 horas) * ( hora

Capacidad Disefiada = 285, 6paquete5/mes

3.2.6.5. Caélculo de la Productividad Proceso 2

Para el calculo de la productividad se realiz6 la relacion entre las unidades producidas y los
recursos empleados, en este caso con tiempo total empleado. Para poder mejorar la

productividad es necesario optimizar el uso de los recursos y maximizar los resultados.

Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial = 50,38 horas

Productividad Inicial = 2% 58 mediaS/hora

184



A continuacién se muestra el calculo de la productividad en los distintos subprocesos de la
linea de produccion de medias deportivas del proceso 2. Para el calculo de la productividad

por subproceso se tomo en cuenta el recurso tiempo utilizado en la produccion de 1440
medias.

Subproceso Materia Prima

. . Unidades producidas
Productividad Inicial =

Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial = ——————
roductividad Inicia 537 min

Productividad Inicial = 268,16 medias/in

Subproceso Tejeduria

. . Unidades producidas
Productividad Inicial =

Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial = m

Productividad Inicial = 0,63 medias/in

Subproceso Costura con Unidora

. . Unidades producidas
Productividad Inicial =

Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial = ————
roductividad Inicia 29,64 min

Productividad Inicial = 29,01 medias/ i

Subproceso Reves tras Costura con Unidora
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Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

p .. Inicial =
roductividad Inicial 90,35 min

Productividad Inicial = 15,94 medias/pin

Subproceso Planchado

Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

Productividad Inicial = 387,83 min

Productividad Inicial = 3,71 medias/min

Subproceso Empaquetado

Unidades producidas

Productividad Inicial = -
Tiempo total

1440 medias

p . Inicial =
roductividad Inicial —205,37min

Productividad Inicial = 7.01 medias/in
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CAPITULO IV

4. DISENO Y PROPUESTA DE METODOS QUE PERMITA ESTANDARIZAR EL
PROCESO PRODUCTIVO PARA EL MEJORAMIENTO DE LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA “BAYTEX INC CIA. LTDA” MEDIANTE
HERRAMIENTAS DE ESTUDIO DEL TRABAJO.

4.1. ANALISIS DEL DISENO Y PROPUESTA DE METODOS

Luego de haber realizado el diagnostico de la situacion actual en la linea de produccion de
medias deportivas de la empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”, y tras un andlisis de los

resultados que ha generado el estudio se propone lo siguiente:

» Realizar un cambio del método de trabajo en el area de costura, es decir, se propone
adoptar el proceso 1 como proceso ideal, esto debido a que esté proceso tiene un
tiempo estandar (Ts) inferior al tiempo estandar (Ts) del proceso 2, con una diferencia
de 43,32 minutos.

» Nuevas herramientas de transporte en el subproceso de costura, es decir, una banda
transportadora que permita trasladar las medias directamente al subproceso de
planchado, evitando de esta manera la acumulacion del producto (medias) en los
cartones y reduciendo el tiempo de espera mientras dichos cartones se llenan.

» Adquisicion de una maquina (CORTESE FULL BOARDING MACHINE Mod. 845
M) para el subproceso de planchado que permite una produccion de 1200 pares/hora.

» Rotacion del personal y cambio del método para los operadores del subproceso de

planchado.

Esta propuesta se basa en el estudio de métodos y tiempos con la finalidad de tener un
incremento en la productividad, asi como una reduccion en los tiempos y actividades que se
ejecutan en el proceso productivo de la empresa “BAYTEX INC.CIA LTDA”.

A continuacion se presentara el disefio y propuesta de métodos en la linea de produccion de
medias deportivas de la empresa “BAYTEX INC.CIA LTDA”.
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4.2. DISENO DE PROCESOS DEL MEJOR METODO DE TRABAJO

4.2.1. MACRO PROCESO MEJORA (DIAGRAMA SIPOC)

LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS “EMPRESA BAYTEX INC. CIA. LTDA”

PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDA CLIENTE

Giotex

Enviar pedido de
Materia Prima

. Hilo
potic Algodon i

Recepcion de
Materia Prima
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Elitrade —

. m

O
2y

¢éDisefiar
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m—» Lycra —
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“+—>»{ Poliéster —
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de Medias

Fin

Texfina » Poliéster > Tejeduria

l

Costura con
Overlock

Gomelast »  Eldstico —

Revés tras
Dinacrom Costura con
Overlock

—> Etiquetas

Talpa
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s Producto
<<

&

<

(=]
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FIGURA 4.1: Diagrama SIPOC (mejora) empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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En la empresa “BAYTEX INC.CIA LTDA” se ejecuta el proceso productivo en el

subproceso de costura de dos maneras:

» Subproceso de Costura con Overlock (Proceso 1), y
» Subproceso de Costura con Unidora (Proceso 2)

Se propone realizar un cambio en el método de trabajo en el area de costura, en el cual se
pretende que el proceso 1 se lo considere como método ideal, esto debido a que los resultados
obtenidos en el estudio de tiempos que se realizd generaron resultados mejores de este

proceso debido a que tiene un tiempo estandar (Ts) inferior en al tiempo estandar (Ts) del

proceso 2.
Es decir:
(Tsy) =2979,59 min
(Tsy) =3022,91 min
Entonces:

(Ts;) = 2979,59 min < (Ts,) = 3022,91 min

(Ts;) = 49,66 hr < (Ts,) = 50,38 hr

4.2.2. DISTRIBUCION DE PLANTA (LAY-OUT MEJORADO)

Luego de haber observado como se encuentra distribuido el proceso productivo en la linea
de medias deportivas se ha llegado a la conclusién de que se ha logrado una reduccion en el

tiempo tras haber realizado un cambio en el método.

De igual manera se estima que adquirir una banda transportadora reduce significativamente
el tiempo debido a que se elimina el tiempo de espera mientras se llenan los cartones en el
subproceso de revés, esto ayuda y evita que los operarios de planchado trasladen los cartones
de un lugar a otro. El objeto de la banda transportadora es reducir el tiempo debido a que las
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medias se trasladan directamente al subproceso de planchado y no se tiene que esperar a tener

grandes cantidades en los cartones para movilizarlos a dicho subproceso.

Una adquisiciéon de una maquina para el subproceso de planchado permite que el personal
excedente se traslade al subproceso de empaquetado. A continuacion se muestra el Lay-Out

con las mejoras que se han considerado para la linea de produccion de medias.

190



. 7 %%g% s ESPA;:‘??;I%ERTO Las gradas conectan a la parte superior de la losa (Area de Empaquetado — Bodega de Producto Terminw
ST ol 7 .g ¥ 00 0 = COMféOR o225 E 7
1 I CORTESE FULL BOARDING . ]7 H A v @i:t, b el j@@] b el jLi
] &0 000 T
@ AREA DE PLANCHADO j% g als . 7& v v
(& conreneoon e N [ ol o o2, pifah, oifah, o, o o, (2, i0ah, il o
5 % ﬁ | BANDA TRASPORTADORA | lﬂl ”qﬂ lﬂl ”qﬂ ”qﬂ Iﬂl ”qﬂ Iﬂl ”qﬂ Iﬂl ”qﬂ Iﬂl
il ; { m
@@@@ g ot ot DT@TH e [.T?%t?n?; R
BODEGA DE Las gradas conectan a la parte \ I 5 E lﬂl 1”1 1”1 1”1 Iﬂl 1”1 Iﬂl 1”1 Iﬂl 1”1 Iﬂl
MATERIA PRIMA  vferse oo bodegace - /Y] % 7m o m@ﬁ TféEDﬁRim o
& % @ E X ]ﬂl DTM ]ﬂl DTM DTM Iﬂl DTM Iﬂl DTM Iﬂl DTM Iﬂl
BODEGA DE @ @ [%; &) it
[| MATERIA PRIMA ] |
== e e g e e e o e
BODEGA DE § 3 S W ﬂ LS ﬂ o ﬂ o ﬂ W ﬂ
'-'-l > L,
MATERIAPRIMA | Q & < @ALMACEN bE § g @
'D g Q@ ﬁ } VENTAS 5 plall odah odab g sl piah (dah odah gdah pfdah, (ol (dsh pdal
o 0 Es o WY
E ¥ | SIS oe '§ b B F *ff o i o i ﬁ’@’ 7% 1 “v[
3 o of | Geeeeeeueet
ﬁ ﬁ §"\\"\\I @ ] Las gradas conectan a la parte ﬁ
g P ; -'ﬂ L L=« 2 superior de la losa (Bodega de DT@) DT@] DT] DT@] DT] DT@] DT] DT@] DT]
N e @ W W W WU WYY
i =y i = =1 T i i P—
3 § § Lanford
% DESCARGA DE MATERIA PRIMA

<

FIGURA 4.2: Lay-Out mejorado Planta Baja Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa
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4.3. HERRAMIENTAS DE METODOS DE TRABAJO

4.3.1. DIAGRAMA DE RECORRIDO (MEJORA)

El diagrama de recorrido mejorado de la empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” que se
presenta permite visualizar el lugar por donde se efectla el trayecto del producto de la linea
de producciéon de medias. A continuacién se muestra el diagrama de recorrido mejorado
respectivo de ambas plantas de la empresa:
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4.4. ESTUDIO DE TIEMPOS NUEVO METODO

4.4.1. ESTUDIO DE TIEMPOS METODO PROPUESTO EN SUBPROCESO
DE REVES TRAS COSTURA CON OVERLOCK

Nuevas herramientas de transporte en el subproceso de revés tras costura con Overlock
permitirdn que el tiempo se vea reducido significativamente debido a que las medias se
trasladarian de manera directa del subproceso de reves al subproceso de planchado, evitando
de esta manera que exista la acumulacion de las medias, las cuales serian trasladadas por una
banda transportadora eliminando de esta manera el tiempo de espera mientras se llenan los

cartones en el subproceso de reves.

La banda transportadora permitira tener un flujo de proceso continuo de un subproceso a
otro, ademas de evitar que los operarios del subproceso de planchado trasladen los cartones

de un lugar a otro.

IMAGEN 4.1: Transportador de Banda Continuo (LBC)
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Datos técnicos/ Transportador de bandas continuo (LBC) -

GAMA1 GAMA 2 GAMA?3

Recto | Inclinado Recto Recto | Inclinado
Pesomax. por metro lineal 100kg/m
Anchomax. exterior transportador 747 mm
Ancho atil max. para caja 600
Longitud min.transportador 675mm 4 575 mm
Longitud max. transportador 4,500 mm 20.000 mm 30.000mm
Longitud min. caja (sentido longitudinal) 150mm
Longitud max. caja (sentido longitudinal) 800 mm
Alturadetransporte estdndar 570/750mm
Alturadetransporte variable 370-3.000mm
Velocidades 25/45/60
Inclinacién maxima 0° 12° 0° 0° 24°
Condicionesambientales Humedad maxima: 70%

Temperaturaambiente: entre 0°Cy 40°C

FIGURA 4.6: Datos Técnicos Transportador de bandas Continuo (LBC)

Los datos técnicos de la banda transportadora nos permiten obtener datos que ayudan al
calculo del tiempo en las actividades de reves, tales como la velocidad de transporte la cual

tiene una velocidad de 60 m/mm . Este dato nos permite calcular el tiempo requerido en

transportar las medias del subproceso de revés al subproceso de planchado. A continuacién

se presenta el calculo realizado para obtener el tiempo de transporte:
Velocidad transportador de banda continuo (LBC)

V=160 m/min

Distancia de recorrido de medias de Subproceso de Revés al Planchado
distancia a recorrer = 12 mts

Mediante un célculo obtenido al realizar una regla de tres podemos conocer los resultados

obtenidos en transportar las medias de un subproceso a otro.

60 metros 1 minuto

12 metros x = 0.20 minutos

Resultado = 0.20 minutos

197



60 metros 60 segundos

12 metros x = 12 segundos
Resultado = 12 segundos

Hemos obtenido como resultado que el tiempo requerido para transportar 12 pares de medias
(1 pag.) es de 0.20 minutos. De igual manera se ha realizado los célculos para conocer el
tiempo que lleva a cabo transportar 60 paquetes de medias de subproceso de revés a

planchado.

1 paquete 0.20 minutos

60 paquetes x = 12 minutos

Resultado = 12 minutos

1 paquete 12 segundos
60 paquetes x = 720 segundos

Resultado = 720 segundos

Hemos obtenido como resultado que el tiempo requerido para transportar 720 pares de

medias (60 paq.) es de 12 minutos.

A continuacion se muestra el estudio de tiempos en el subproceso de revés tras costura con

Overlock con el método propuesto:
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Tabla 4.1 Tiempo Observado Subproceso de Revés tras Costura con Overlock (Método Propuesto)

FORMULARI AR OBSERVACIONES O FSTUDI DF TEMPOS "BAYTEXINC. . LTOW'

Procest n e producinde e eportv nicl: e d e ot xcedente e hlos peraic
Suprocest: e s costur con vt Teming Colocr s e andarnsportdor i supos g plnchad contnedor)
Analif: v o
Wétod: At Prouest X Timpo Toa 30

Temo Obsnvado (il

Subprceso Hlementrs

L T T A T A R T | A N N/ SO A (R B I

Jofr oo medis ot ecedente de
his

I

1

Timin) T{m) T{min) T(rin) (i) T T{rin) i) T{mn) T{win) 7] T{n) T{win) 7] T{mi) T T(min) i) V(i) T{rin) ) Y] T{min) T i) () T{win) 7] () T{min) T(min) Pomed romedi

i

0 () (e

Roves g

(TR 035 | 039 | 030 | 0% | 035 | 038 | 07 37 035 | 035 | 030 | 03¢ | 030 | 03| 028 | 0% | 03 | 030 | 030 | 028 | 03| 03| 030 | 019 | 031 | 0%

(ostracon

(olocr i enbondo tronsportdor
verock

srptEn A 00 | 010 | 00 (020 | 020 020 | 020 [ 010 (00 {020 020 | 020 | 020 | 020 [ 00 | 020 {020 | 020 | 020 | 020 {010 | 020 | 020 | 020 | 020 | 0
(tontenede

Tempo OsenutoclSuprceso| 04 | 3900

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa



4.4.1.1. FACTOR DE VALORACION SUBPROCESO REVES

Luego de haber realizado el célculo del tiempo observado con el método propuesto en el
subproceso de revés se procede a realizar el calculo del factor de valoracion segin el método
de Westinghouse. Cabe recalcar que el método propuesto no cambia los factores que
permiten evaluar como se desempefia un operario a un ritmo normal de trabajo, es decir, los
datos no varian con respecto a los anteriores calculados para el factor de valoracion. A

continuacion se muestra los calculos obtenidos mediante este método, segln lo propuesto:

Tabla 4.2 Factor de Valoracién Subproceso de Revés tras Costura con Overlock (Método

Propuesto)
HABILIDAD ESFUERZO
Habilisimo Excesivo
B Excelente B Excelente
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,010 F Malo -0,010
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15
+0,05
Media 0,00 Media 0,00
Mala -0,05 Mala -0,05
TOTAL(S) 0,20
Fv=(1+5) 1,20

Elaborado por: Javier Novoa
4.4.1.2. SUPLEMENTOS SUBPROCESO DE REVES

Para calcular los suplementos se hace uso de la tabla de la Organizacion Internacional del
Trabajo (OIT), para asi poder determinar el tiempo que se concede al operario con objeto de
compensar los retrasos, las demoras y los elementos contingentes que son partes regulares de
la tarea. De igual manera es importante explicar que el método propuesto no varia los
resultados obtenidos con respecto a los valores calculados con anterioridad. A continuacion

se muestra el calculo de los suplementos:
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Tabla 4.3 Suplementos Subproceso de Revés tras Costura con Overlock (Método Propuesto)

Suplementos Subproceso de Revés tras Costura con

Overlock

Suplementos Constantes

4.4.1.3.

Suplementos Constantes Mujer (%)
Necesidades Personales 0,07
Fatiga 0,04

Suplementos Variables Mujer (%)
Ligeramente incémoda 0,01
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Mujer (%)
0,5kg 0,01

Condiciones Atmosfericas mili .
calorias cm2/s RISy
16 0,00
lluminacién
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracion Intensa
Trabajo de precision o fatigosos | 0,02
Ruidos

Intermitente y fuerte | 0,02
Tension Mental

Proceso algo complejo | 0,01
Monotonia Mental

Trabajo muy monétono | 0,04
Monotonia Fisica

Trabajo algo aburrido 0,00

-ﬂ_ 0,22

Elaborado por: Javier Novoa

TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE REVES

Para el calculo del tiempo estandar haremos uso del tiempo medio observado, de igual

manera el factor de valoracion y los suplementos de dicho subproceso.

Para realizar el calculo del Tiempo Estandar (Ts) se hara uso de la siguiente formula:
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Donde:

Ts = Tiempo Estandar

To = Tiempo Observado

Ts =To * Fv * (1+S)

Fv = Factor de Valoracion

S = Suplementos

A continuacion se muestra el calculo del tiempo estandar en el subproceso de Reves:

Tabla 4.4 Célculo del Tiempo Estandar Subproceso de Revés

Elementos O-llj-lszr:/g_?jo Factor de | Suplementos Tiempo
(To) Valoracion (1+9) Estandar (Ts)
Zafar fajo de medlgs y 720 120 122 10,54
cortar excedente de hilos
Virar la media a su
derecho (parte frontal) 19,80 1,20 1,22 28,99
Colocar medias en banda
transportadora para
trasladar a subproceso de 12,00 1,20 1,22 17,57
planchado
(contenedores)
Tiempo Estandar Total del Subproceso de Revés 57,10

Elaborado por: Javier Novoa

Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Zafar fajo de medias y cortar excedente de hilos

Ts =To * Fv * (1+S)

Ts = 7,20 x 1,20 * (1 + 0,22)

Ts = 7,20 % 1,20 = (1,22)

Ts = 10,54
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Elemento: Virar la media a su derecho (parte frontal)
Ts =To * Fv x (1+5)
Ts =19,80* 1,20 (1+0,22)
Ts =19,80 = 1,20 = (1,22)
Ts = 28,99

Elemento: Colocar medias en banda transportadora para trasladar a subproceso de
planchado (contenedores)

Ts =To * Fv x (1+5)
Ts =12,00 1,20 = (14 0,22)
Ts = 12,00 = 1,20 = (1,22)

Ts =17,57

Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento

Ts =10,54 + 28,99 + 17,57

Ts =57,10 min

4.4.2. ESTUDIO DE TIEMPOS METODO PROPUESTO EN SUBPROCESO
DE PLANCHADO

La adquisicion de una maquina para el subproceso de planchado (CORTESE FULL
BOARDING MACHINE Mod. 845 M) permitird tener un aumento considerable de la

productividad en el subproceso que se ha mencionado.

Adquirir esta maquina generard un cambio en el método actual siendo apropiado considerar
la rotacion del personal que trabaja en el subproceso de planchado, esto debido a que en dicho

subproceso trabajan 4 operarios pero la adquisicion de la maquina CORTESE FULL

203



BOARDING MACHINE Mod. 845 M requiere la ejecucion de sus actividades con solo 2

operarios.

Los operarios restantes deberan ser trasladados al subproceso de empaquetado con la
finalidad de ejecutar las actividades que se realizan en este subproceso debido a que la
produccion de planchado aumentaria, por ende es indispensable que otros operarios

colaboren en el empaquetado de las medias.

"
4
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IMAGEN 4.2: Maquina CORTESE FULL BOARDING MACHINE Mod. 845 M

Tabla 4.5 Datos Técnicos Generales CORTESE FULL BOARDING

DATOS TECNICOS GENERALES
Tiempo Mdximo de Ciclo 4 seg 2 productos

Produccion Mdxima 1200 pares/hora
Ancho: 2000 mm

Dimensiones Longitud: 3950 mm
Altura: 2100 mm

Peso de la mdquina 2300 Kgs

Potencia Instalada 3 Kw

Potencia media 2.1 Kw

Consumo de vapor 22 kg./hora

Nivel de ruido < 60dB (A)

Elaborado por: Javier Novoa
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Los datos técnicos de la magquina CORTESE FULL BOARDING MACHINE Mod. 845 M
nos proporcionan informacion que nos ayudan en el calculo de los tiempos de ciertas

actividades en el subproceso de planchado, en este caso nos ayudaremos del tiempo maximo
de produccion el cual es de 1200 pares/hora. Este dato nos permite calcular el tiempo de

planchado y extraccion de las medias. A continuacion se presenta el calculo realizado para

obtener el tiempo de planchado en 60 paquetes de medias.

Produccion Maxima

pares /

Produccion maxima de la maquina = 1200 hora

Mediante un célculo obtenido al realizar una regla de tres podemos conocer los resultados
obtenidos en que se ejecuta la actividad de planchado de medias. Este calculo lo realizaremos
con una produccion de 720 pares (60 pag.) que es el dato que hemos llevado a cabo en todo

el estudio.

1200 pares 60 minutos

720 pares x = 36 minutos
Resultado = 36 minutos

Hemos obtenido como resultado que el tiempo requerido para ejecutar el planchado y
extraccion de medias de 720 pares (60 pag.) es de 36 minutos. De igual manera se ha
realizado los célculos para conocer el tiempo que lleva a cabo el planchado y extraccion de

12 pares de medias (1 paq.)

720 pares 36 minutos

12 pares x = 0.6 minutos
Resultado = 0.6 minutos

De este modo:

. seg
0.6 min * — = 36 segundos
1 min
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Hemos obtenido como resultado que el tiempo requerido para llevar a cabo el planchado y

extraccion de 12 pares de medias (1 pag.) es de 0.6 minutos o a su vez 36 segundos.

A continuacion se muestra el estudio de tiempos en el subproceso de planchado con el método

propuesto:
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Tabla 4.6 Tiempo Observado Subproceso de Planchado (Método Propuesto)

FORMULARIO PARA OBSERVACIONES DE STUDIO DE TEMPOS "BAYTEKINC. . LTDA"

Procest:Linea deproduccion de mediasdeportvs Iica:Programar el panel decontrlde 3 maquina CORTESE FULL BOARDING MACHIE Mod. 845 M Operari:
Subprocest: Planchado Termina: Coloca 1o cartonesen el ascensry transportar area de empaguetado
Anglista: v Novoa
Método: Actual Propuesto X Tempo Toal: 103,68 min

Tiempo Observado (Cils|

Promedio Promeaio
aproceso emento

dguina COR BOARD 100 | 500 {100 | 00| 100|100 | 100 | 100 | 00 100 | 100 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 00| 100 | 100 100 | 100 | 100 | 100 | 00 100 | 00| 100 | 100 | 100 | 100 | 100

00, &4

olocarmeios en molde depianchado WA I LN T N G O K W I VR )

Plnchado

Planchaco y extraccion ae meaias e

060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 050 | 060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 080 | 060 | 080 | 060 | 060 | 060 | 060 | 00 | 060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 060 | 3600

010Car 105 Cartones en er ascenso

007 | 009 | 006 | 006 | 007 | 008 | 005 | 008 | 008 | 007 ( 007 | 005 | 008 | 009 | 007 | 006 | 006 | 009 | 007 | 009 | 006 | 008 | 008 | 007 | 008 | 009 | 007 | 008 | 009 | 006 | 008 | 008

ansportar di rea ae emoaqueraao

Tiempo Obsenvdo dlSbproceso| 279 | 10368

Fuente: Empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Elaborado por: Javier Novoa




4421. FACTOR DE  VALORACION SUBPROCESO DE

PLANCHADO

Luego de haber realizado los calculos correspondientes al tiempo observado con el método
propuesto en el subproceso de planchado se procede a realizar el célculo del factor de
valoracion segun el método de Westinghouse. Cabe recalcar que el método propuesto no
cambia los factores que permiten evaluar el tiempo requerido por un operador normal para
ejecutar algun tipo de tarea a un ritmo normal de trabajo, es decir, los datos no varian con
respecto a los datos obtenidos con anterioridad para el factor de valoracion. A continuacion

se muestra los célculos obtenidos mediante este método, segln lo propuesto:

Tabla 4.7 Factor de Valoracién Subproceso de Planchado (Método Propuesto)

HABILIDAD

ESFUERZO

+0,05

Habilisimo Excesivo
B Excelente +0,10 B Excelente +0,10
C Bueno +0,05 C Bueno +0,05
D Medio 0,00 D Medio 0,00
E Regular -0,05 E Regular -0,05
F Malo -0,010 F Malo -0,010
G Torpe -0,15 G Torpe -0,15

Media 0,00 Media 0,00
Mala -0,05 Mala -0,05
TOTAL (S) 0,20
Fv=(1+S5) 1,20

Elaborado por: Javier Novoa

4422 SUPLEMENTOS SUBPROCESO DE PLANCHADO

Para realizar el calculo de los suplementos se hace uso de la tabla de la Organizacion
Internacional del Trabajo (OIT), para asi poder determinar el tiempo que se concede al
operario con objeto de compensar los retrasos, las demoras y los elementos contingentes que

son partes regulares de la tarea.
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Cabe recalcar que el método propuesto tiene una variacion en los datos debido a que los
operarios de Planchado evitan el uso de fuerza muscular, por ende el porcentaje se ve
reducido. Esta disminucién se da ya que al colocar una banda transportadora continua las
medias pasan de manera directa al subproceso de planchado y se evita la acumulacion del
producto en cartones en el subproceso de reves. A continuacion se muestra el calculo de los

suplementos:

Tabla 4.8 Suplementos Subproceso de Planchado (Método Propuesto)

Suplementos Subproceso de Planchado

Suplementos Constantes

Suplementos Constantes Hombre (%)
Necesidades Personales 0,05
Fatiga 0,04

Suplementos Variables Hombre (%)
Trabajo de pie 0,02
Ligeramente incémodo 0,00
Uso de Energia o Fuerza Muscular Kg Hombre (%)
0,5kg 0,00

Condiciones {\tmosferlcas mili Hombre (%)
calorias cm2/s
16 0,00
lluminacién
Ligeramente por debajo | 0,00
Concentracion Intensa
Trabajo de precisidn o fatigosos | 0,02
Ruidos

Continuo | 0,00
Tension Mental

Proceso algo complejo | 0,01
Monotonia Mental

Trabajo muy mondtono | 0,04
Monotonia Fisica

Trabajo algo aburrido 0,00

-EZ_ 0,18

Elaborado por: Javier Novoa
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4.42.3. TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE PLANCHADO

Para el calculo del tiempo estandar haremos uso del tiempo medio observado, de igual

manera el factor de valoracion y los suplementos de dicho subproceso.

Para realizar el célculo del Tiempo Estandar (Ts) se hara uso de la siguiente formula:
Ts =To * Fv x (1+S)

Donde:

Ts = Tiempo Estandar

To = Tiempo Observado

Fv = Factor de Valoracién

S = Suplementos

A continuacion se muestra el calculo del tiempo estandar en el subproceso de Planchado:

Tabla 4.9 Célculo del Tiempo Estandar Subproceso de Planchado

Tiempo .
Factor de | Suplementos Tiempo
ElSTEritos Obs(_errov)ado Valoracion P+9S) Estandar (Ts)

Programar el panel de
control de la maquina
CORTESE FULL 1,00 1,20 1,18 1,42
BOARDING MACHINE
Mod. 845 M
Colocar medias en molde 66,60 120 118 94.31
de planchado
Plancha}do y extraccion 36,00 120 118 50.98
de medias en cartones
Colocar los cartones en el
ascensor y transportar al 0,08 1,20 1,18 0,11
area de empaquetado

Tiempo Estandar Total del Subproceso de Planchado 146,82

Elaborado por: Javier Novoa
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Para el calculo del tiempo estandar se aplicé la formula:

Elemento: Programar el panel de control de la maquina CORTESE FULL BOARDING
MACHINE Mod. 845 M

Ts =To * Fv x (1+5)
Ts =1,00%1,20+(1+0,18)
Ts =1,00* 1,20 = (1,18)
Ts =142
Elemento: Colocar medias en molde de planchado
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts = 66,60 1,20 = (1 + 0,18)
Ts = 66,60 x 1,20 * (1,18)
Ts = 94,31
Elemento: Planchado y extraccién de medias en cartones
Ts =To * Fv x (1+S)
Ts =36,00* 1,20 * (1 + 0,18)
Ts =36,00 x 1,20 * (1,18)
Ts =50,98
Elemento: Colocar los cartones en el ascensor y transportar al area de empaquetado
Ts =To * Fv * (1+S)
Ts =0,08+*1,20+(1+0,18)
Ts =0,08 1,20 % (1,18)

Ts =0,11
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Tiempo Estandar Total del Subproceso = X (Ts) de cada elemento

Ts =1,42+94,31+5098+ 0,11

Ts = 146,82 min

4.5. PRODUCTIVIDAD

45.1. CAPACIDAD DISENADA DEL METODO PROPUESTO

Para obtener el célculo de la capacidad disefiada del método propuesto es indispensable
contar con el dato correspondiente al Tiempo Estandar (Ts) del método propuesto. Para dicho
calculo se tendra en cuenta los tiempos estandar de los métodos propuestos tanto del
subproceso de reveés, asi como el subproceso de planchado. A continuacion se muestra una
tabla de resumen en la cual se puede apreciar los subprocesos con sus respectivos tiempos

estandar.

Tabla 4.10 Tabla Resumen — Resultados totales del Tiempo Estandar (Método Propuesto - Ideal)

LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS METODO PROPUESTO

SUBPROCESO TIEMPO ESTANDAR (TS) (min)
Materia Prima 5,39
Tejeduria 2283,85
Costura con Overlock 47,43
Revés tras Costura con Overlock 57,10
Planchado 146,82
Empaquetado 172,58

Elaborado por: Javier Novoa

Cabe recalcar que los datos resaltados en la anterior tabla corresponden a los subprocesos en
los cuales se realiz6 un cambio en el método de trabajo lo que permitio tener una reduccion

en los tiempos estandar de ambos subprocesos.

Para realizar el calculo del Tiempo Estandar Total (Ts) del método propuesto se han incluido

los nuevos tiempos, haciendo uso de la siguiente formula:
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TS propuestoy = = Tiempo Estandar (Ts) de cada Subproceso
TSpropuestoy = (T's) MP + (Ts) Te + (Ts) CO + (Ts) RCo + (Ts) PL+ (Ts) Em

Donde:

(Ts)MP = Tiempo Estandar Materia Prima

(Ts)Te = Tiempo Estandar Tejeduria

(Ts)CO = Tiempo Estandar Costura con Overlock

(Ts)RCo = Tiempo Estandar Revés tras Costura con Overlock
(Ts)Pl = Tiempo Estandar Planchado

(Ts)Em = Tiempo Estandar Empaquetado

Entonces:

TS(propuestoy = 5,39 +2283,85 + 47,43 + 57,10 + 146,82 + 172,58

TS(Propuesto) = 2713, 17 min

Entonces:

1 hora
2713,17 min — = 45,22 horas
60 min

Tras haber obtenido el Tiempo Estandar (Ts) propuesto se procedio a realizar el calculo de

la capacidad disefiada del método de trabajo propuesto.

Mediante un célculo obtenido al realizar una regla de tres podemos conocer los resultados
obtenidos de la produccién por hora del proceso que se plantea como método ideal de la linea

de medias deportivas.
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Tiempo Estandar Propuesto (TS propuesto))

(TSpropuesto)) = 45,22 horas
Es el tiempo requerido para elaborar 60 paquetes de medias.

60 paquetes 45,22 horas
x = 1,33 paquetes 1 hora

Resultado = 1,33 paquetes de medias/hora

O asuvez:

60 paquetes

m = 1,33 paquetes por hora

Produccion por hora =

Hemos obtenido como resultado que la capacidad instalada es de 1,33 paquetes de media por
cada hora. De igual manera se ha realizado los calculos para conocer cuantos pares de medias

y cuantas medias individuales se producen por hora. Los calculos se muestran a continuacion:

720 pares 45,22 horas
x = 15,92 pares 1 hora

Resultado = 15,92 pares de medias/hora

1440 medias 45,22 horas

x = 31,84 medias 1 hora
Resultado = 31,84 medias/hora

Los datos calculados muestran que una hora de trabajo laboral se elaboran 1,33 paquetes,
15,92 pares y 31,84 medias.

dias

Capacidad Disehada = ( * horas trabajadas) * (producciéon por hora)

semana

5 dias
semana

1,33 paquetes

Capacidad Disefiada = ( * 12 horas) * (.

hora
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Capacidad Disefiada = 79,8 paqueteS/ semana

. L dias
Capacidad Disenada = (
mes

20 dias

; . 1,33 paquetes
Capacidad Disefiada = ( g bt
mes

* 12 horas) * (. hora

Capacidad Disenada = 319,2 paqueteS/mes

* horas trabajadas) * (producciéon por hora)

45.2. CALCULO DE LA PRODUCTIVIDAD METODO PROPUESTO

El calculo de la productividad se obtiene de la relacion entre las unidades producidas y los

recursos empleados, en este caso las unidades producidas son 1440 medias (60 paquetes) y

los recursos empleados el tiempo total empleado, es decir, el Tiempo Estandar (Ts) del

método propuesto. A continuacion se muestra el calculo de la productividad que se obtiene

al cambiar el método de trabajo.

Unidades producidas

Productividad(méwdo propuesto) = Tiempo total

1440 medias

Productividad(método propuesto) — 4522 horas

.. 31,84 medi
Productividad qm¢iodo propuesto) = mearas/ hora

45.21. VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD
PROPUESTO VS METODO ACTUAL

METODO

Para realizar el calculo de la variacion de la productividad se debe considerar la productividad

inicial del proceso actual el cual corresponde a 28,99 medias/hora sobre la productividad

final que corresponde al método propuesto que ha sido calculada previamente y corresponde

a 31,84 medias/hora.
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APr.Final
APr = (

APr. Inicial 1) * 100

31,84 medias
APr = ( /hora _ 1) 100

28,99 mediaS/hora

APr = (1,0983 — 1) * 100
APr = (0,0983) * 100

APr =9,83 %

Este célculo nos permitié observar que el nuevo método propuesto permite tener un

incremento de la productividad de 9,83 % en la linea de produccidn de medias deportivas.

45.3. PRODUCTIVIDAD SUBPROCESO DE REVES METODO
PROPUESTO

Para el célculo de la productividad final en el subproceso de revés se mide mediante el
cociente: resultados logrados entre recursos empleados, siendo los resultados logrados en
este caso la produccion de 1440 medias (60 pag.) y los recursos empleados el tiempo total

empleado, es decir, el tiempo estandar (Ts) del método propuesto del subproceso de revés.
Subproceso Reves tras Costura con Overlock (método propuesto)

Unidades producidas

PrOdUCtiv’:dad(subproceso de revés) = Tiempo total

1440 medias
57,10 minutos

PrOduCtlv"dad(subproceso de revés) =

. 25,22 medias
PTOduCthldad(subproceso derevés) = /min
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453.1. VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD SUBPROCESO DE
REVES

Para realizar el célculo de la variacion de la productividad se debe considerar la productividad
inicial del subproceso de revés correspondiente a 17,44 medias/min sobre la productividad

final correspondiente a 25,22 medias/min.

APr.Final
APr = (

APr. Inicial 1) * 100

25,22 medias/
APr=< /mm—1>*100

17,44 medias/min

APr = (1,4461 — 1) * 100
APr = (0,4461) = 100

APr = 44,61 %

Este calculo nos permitié observar que el nuevo método recomendable de trabajo permite

tener un incremento considerable de la productividad de 44,61 % en el subproceso de revés.

45.4. PRODUCTIVIDAD SUBPROCESO DE PLANCHADO METODO
PROPUESTO

Para el calculo de la productividad final en el subproceso de planchado se lo realiza mediante
el cociente: resultados logrados entre recursos empleados, siendo los resultados logrados al
igual que en el caso anterior la produccién de 1440 medias (60 pag.) y los recursos empleados
el tiempo total empleado, es decir, el tiempo estandar (Ts) del método propuesto del

subproceso de planchado.
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Subproceso de Planchado (método propuesto)

Unidades producidas

PrOduCtividad(subproceso de planchado) = Tiempo total

1440 medias
146,82 minutos

PrOduCtlvldad(subproceso de planchado) =

9 81 mediaS/ )
min

PrOduCtividad(subproceso de planchado) =

45.4.1. VARIACION DE LA PRODUCTIVIDAD SUBPROCESO DE
PLANCHADO

Para realizar el célculo de la variacion de la productividad se debe considerar la productividad
inicial del subproceso de planchado el cual corresponde a 3,71 medias/min sobre la
productividad final que corresponde al método propuesto del subproceso de planchado que

ha sido calculada previamente y corresponde a 9,81 medias/min.

APr.Final

APr = (T
r (APr.Inicial

— 1) * 100

9,81 medias/
APr = . /mm—1 * 100
3,71 medlas/

min
APr = (2,6442 — 1) * 100

APr = (1,6442) x 100

APr = 144,42 %

Este calculo nos permitié observar que el nuevo método recomendable de trabajo permite

tener un incremento considerable de la productividad de 144,42 % en el subproceso de revés.
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45.4.2. CAPACIDAD DE PRODUCCION SUBPROCESO DE
PLANCHADO

Cabe recalcar que los datos obtenidos con anterioridad con relacion a la productividad final
se lo realizaron con una produccion de 60 paquetes lo cual equivale a 1440 medias 0 a su vez
720 pares de medias. Es importante explicar que el tiempo estandar (Ts) en el subproceso de
planchado se lo obtuvo con la produccidn que se ha estado trabajando en todos los calculos,

es decir, 1440 medias.

Como se ha mencionado con anterioridad la maquina (CORTESE FULL BOARDING
MACHINE Mod. 845 M) tiene una capacidad méxima de produccién de 1200 pares/hora.

A continuacion mediante un célculo obtenido al realizar una regla de tres podemos conocer
los resultados obtenidos de cuantos paquetes de medias corresponde la capacidad méxima de

la maquina.

720 pares 60 paquetes
1200 pares x = 100 paquetes

Resultado = 100 paquetes

Hemos obtenido como resultado que la capacidad maxima que tiene la maquina (CORTESE
FULL BOARDING MACHINE Mod. 845 M) es de 100 paquetes/hora.

A continuacion se muestra el célculo correspondiente del tiempo estandar (Ts) del
subproceso de planchado llevado a su produccion maxima, para ello es indispensable hacer

uso de datos previos obtenidos en calculos anteriores, es decir:

Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Planchado (Método Propuesto)

(TSPlanchado (Metodo propuesto)) = 146,82 min

Este tiempo estandar de 146,82 min es el tiempo requerido en la produccion de 60 paquetes
de medias, por ende se realizo una regla de tres con la finalidad de obtener el tiempo estandar

del subproceso de planchado llevando a la maquina a su maxima produccion.
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60 paquetes 146,82 min
100 paquetes x = 244,7 min

Resultado = 244,7 min

Hemos obtenido como resultado que la capacidad méaxima que tiene la maquina (CORTESE
FULL BOARDING MACHINE Mod. 845 M) genera un tiempo estandar (Ts) de 244,7 min.

Luego de haber calculado el Tiempo Estdndar (Ts) de la capacidad méxima de la méaquina
(CORTESE FULL BOARDING MACHINE Mod. 845 M), se ha llegado a la conclusion de
que el método propuesto es méas conveniente que el método actual de trabajo debido a que
tiene un Tiempo Estandar (Ts) inferior que el otro método, aun cuando se realiza el céalculo

de la maquina a su méaxima produccién, es decir:
Subproceso de Planchado
Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Planchado (método actual)
(TSactuar) = 387,77 min

(TSactuar) = 6,46 horas

El tiempo estandar correspondiente al método actual de 387,77 min o a su vez

6,46 horas, el cual es el tiempo empleado en la elaboracion de 60 paquetes de medias.

Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Planchado (método propuesto) — Capacidad Maxima
(T spropuesto) = 2447 min

(T'Spropuesto) = 4,08 horas

El tiempo estandar correspondiente al método propuesto de la méaquina en su capacidad
maxima es de 244,7 min o a su vez 4,08 horas, el cual es el tiempo empleado en la

elaboracion de 100 paquetes de medias, es decir, la capacidad maxima que tiene esta

maquina.
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Cabe recalcar que el tiempo estandar (Ts) del subproceso de planchado del método propuesto
cuando no se trabaja con la maquina a su capacidad maxima, corresponde a un tiempo de

146,82 min, el cual es tiempo que se requiere en la elaboracion de 60 paquetes de medias.

En conclusién podemos afirmar que ambos métodos propuestos ya sea que se trabaje con la
maquina a su maxima capacidad o no, ambos tiempos estandar tienen un tiempo inferior del

método actual de trabajo.
Entonces:

(T'Smétodo propuesto maxima cap.) = 244,7 min < (TSgctuar) = 387,77 min

(T'Smétodo propuesto maxima cap.) = 4,08 hr < (Tsqcruar) = 6,46 hr
Diferencia de tiempo = 143,07 min
Diferencia de tiempo = 2,38 horas

El método de trabajo propuesto con la capacidad maxima de la maquina permite tener una
reduccion del tiempo de 143,07 min o a su vez 2,38 horas.

De igual forma tenemos que:

(T'Smétodo propuesto) = 146,82 min < (Tsqcruar) = 387,77 min
(T'Smétodo propuesto) = 2,45 hr < (Tsqcruar) = 6,46 hr
Diferencia de tiempo = 240,95 min

Diferencia de tiempo = 4,01 horas

El método de trabajo propuesto para una produccién de 60 paquetes de medias permite tener
una reduccion del tiempo de 240,95 min o a su vez 4,01 horas. De esta manera se puede
apreciar que el método propuesto ayuda significativamente en la reduccién del tiempo, sea

que se ejecute el trabajo con la capacidad méaxima de la maquina o no.
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CAPITULO V

5. ANALISIS DE RESULTADOS OBTENIDOS

5.1. ANALISIS DESCRIPTIVO

Luego de haber realizado un andlisis exhaustivo de la situacion actual del proceso productivo
de la empresa “BAYTEX INC CIA. LTDA” y tras haber analizado el proceso mediante
herramientas de estudio del trabajo se pudo obtener un incremento de la productividad en la
linea de produccidn de medias deportivas. Este incremento de productividad se logra obtener
al aplicar nuevos métodos de trabajo, a su vez los métodos propuestos en el estudio de

tiempos permiten tener una disminucion en la norma de tiempo del proceso productivo.
5.2. ANALISIS CUANTITATIVO

5.2.1. ANALISIS COMPARATIVO

A continuacién se presenta una tabla resumen en donde es posible apreciar los datos
obtenidos tanto del método actual como del método propuesto, la cual se muestra a
continuacion:

Tabla 5.1 Tabla Resumen Método Actual vs Método Propuesto

EMPRESA “BAYTEX INC. CIA. LTDA”

Método Actual Método Propuesto
Tiempo Estandar Tiempo Estandar
Subproceso de Revés 82,57 min Subproceso de Revés 57,10 min
(Ts) (Ts)
Tiempo Estandar Tiempo Estandar
Subproceso de 387,77 min Subproceso de 146,82 min
Planchado (Ts) Planchado (Ts)
Tiempo Estandar Tiempo Estandar
Total (Ts) — Linea de ) Total (Ts) — Linea de )
Produccién de Medias 2979,59 min Produccion de Medias 2713, L7 min
Deportivas Deportivas
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Capacidad Disefiada
paquetes/semana
Capacidad Disefiada
paquetes/mes
Productividad
Subproceso de Revés
Productividad
Subproceso de

Planchado

Capacidad Disefiada
72,6 paquetes/semana

paquetes/semana
290,40 Capacidad Disefiada
paquetes/semana paquetes/mes
Productividad

17,44 medias/min
Subproceso de Revés

Productividad
3,71 medias/min Subproceso de

Planchado

Elaborado por: Javier Novoa

79,80
paquetes/semana
319,20

paquetes/semana

25,22 medias/min

9,81 medias/min

A continuacion se muestra los diferentes cuadros comparativos en los cuales se puede

apreciar las mejoras que se han obtenido al proponer nuevos métodos de trabajo para un

incremento de la productividad.

5.2.1.1.

TIEMPO ESTANDAR ACTUAL

A continuacién se muestra la tabla en la cual es posible apreciar el tiempo estandar actual del

proceso de produccion, tanto del proceso 1 como del proceso 2. De igual manera se muestra

un gréafico de barras en donde es posible visualizar de mejor manera la diferencia entre dichos

tiempos.

Tabla 5.2 Tiempo Estandar (Ts) Método de Trabajo Actual

TIEMPO ESTANDAR (Ts) METODO DE TRABAJO ACTUAL

Tiempo Estdandar (Ts) (min)

Proceso 1 Proceso 2

Tiempo Estdandar (Ts) (min)

2979,59 3022,91

Elaborado por: Javier Novoa
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TIEMPO ESTANDAR (Ts) METODO DE TRABAJO ACTUAL

3030

3020

£
£ 3010
T
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o
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a 2990
=
=
5 2980
[T
Qo 2970
=
= 2960

2950

Tiempo Estandar (Ts) Tiempo Estandar (Ts)
(min) Proceso 1 (min) Proceso 2
TIEMPO ESTANDAR (Ts) METODO
ANDAR (Ts) 297959 3022,01

DE TRABAIO ACTUAL

FIGURA 5.1: Tiempo Estandar (Ts) Método de Trabajo Actual

Elaborado por: Javier Novoa

5.2.1.2. TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE REVES TRAS
COSTURA CON OVERLOCK

A continuacion se muestra la tabla en la cual es posible apreciar el tiempo estandar tanto del
método actual como del método propuesto en el subproceso de revés tras costura con
overlock. De igual manera se muestra un grafico de barras en donde es posible visualizar de

mejor manera la diferencia entre dichos tiempos.
Tabla 5.3 Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Revés tras Costura con Overlock
TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE RE VES TRAS
COSTURA CON OVERLOCK
Tiempo Estdndar (Ts) (min) | Tiempo Estandar (Ts) (min)
Método Actual Método Propuesto

82,57 57,10

Elaborado por: Javier Novoa
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TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE REVES TRAS COSTURA CON

OVERLOCK
90
80
£
£ 70
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[a)
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o
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(FH)
@] 20
[=%
= 10
=
= 0
Tiempo Estandar (Ts) Tiempo Estandar (Ts)
(min) Método Actual (min) Método

Propuesto
TIEMPO ESTANDAR (Ts)
SUBPROCESO DE REVES TRAS 82,57 57,10
COSTURA CON OVERLOCK

FIGURA 5.2: Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Revés tras Costura con Overlock

Elaborado por: Javier Novoa

5.2.1.3. TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE PLANCHADO

A continuacion se muestra la tabla en la cual es posible apreciar el tiempo estandar tanto del
método actual como del método propuesto en el subproceso de planchado. De igual manera
se muestra un grafico de barras en donde es posible visualizar de mejor manera la diferencia

entre dichos tiempos.

Tabla 5.4 Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Planchado

TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE PLANCHADO

Tiempo Estdndar (Ts) (min) | Tiempo Estdndar (Ts) (min)
Método Actual Método Propuesto

387,77 146,82

Elaborado por: Javier Novoa
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TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESOS DE PLANCHADO

350
300
250
200
150

100

TIEMPO ESTANDAR (Ts) min

50

Tiempo Estandar (Ts) Tiempo Estandar (Ts)
(min) Método Actual (min) Método
Propuesto
TIEMPO ESTANDAR (Ts) 387,77 146,82

SUBPROCESQ DE PLANCHADO

FIGURA 5.3: Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Planchado

Elaborado por: Javier Novoa

5.2.1.4. TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE PLANCHADO
CAPACIDAD MAXIMA

A continuacion se muestra la tabla en la cual es posible apreciar el tiempo estandar tanto del
método actual como del método propuesto en el subproceso de planchado a su maxima
capacidad. De igual manera se muestra un grafico de barras en donde es posible visualizar

de mejor manera la diferencia entre dichos tiempos.

Tabla 5.5 Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Planchado Capacidad Maxima

TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE PLANCHADO
CAPACIDAD MAXIMA

Tiempo Estdandar (Ts) (min)
Método Propuesto (Capacidad
Midxima)

Tiempo Estandar (Ts) (min)
Método Actual

387,77 244,70

Elaborado por: Javier Novoa
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TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESOS DE PLANCHADO
CAPACIDAD MAXIMA
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Actual Método Propuesto
(Capacidad Maxima)
TIEMPO ESTANDAR (Ts)
SUBPROCESO DE PLANCHADO 387,77 244,70

CAPACIDAD MAXIMA

FIGURA 5.4: Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Planchado Capacidad Maxima

Elaborado por: Javier Novoa

5.2.1.5. TIEMPO ESTANDAR (Ts) TOTAL - LINEA DE PRODUCCION
DE MEDIAS DEPORTIVAS

A continuacion se muestra la tabla en la cual es posible apreciar el tiempo estandar total de
la linea de produccion de medias deportivas, tanto del método actual como del método
propuesto. De igual manera se muestra un gréafico de barras en donde es posible visualizar de

mejor manera la diferencia entre dichos tiempos.
Tabla 5.6 Tiempo Estandar (Ts) Total - Linea de Produccion de Medias Deportivas

TIEMPO ESTANDAR (Ts) TOTAL - LINEA DE PRODUCCION
DE MEDIAS DEPORTIVAS

Tiempo Estandar Total (Ts) | Tiempo Estandar Total (Ts)
(min) Método Actual (min) Método Propuesto

2979,59 2713,17

Elaborado por: Javier Novoa
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TIEMPO ESTANDAR (Ts) TOTAL - LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS
DEPORTIVAS

2850
2800
2750
2700

2650 1

TIEMPO ESTANDAR TOTAL (Ts) min

2600

2550

Tiempo Estandar
Total (Ts) (min)

Método Propuesto

Tiempo Estandar
Total (Ts) (min)
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TIEMPO ESTANDAR (Ts) TOTAL - LINEA
DE PRODUCCION DE MEDIAS
DEPORTIVAS

2979,59 2713,17

FIGURA 5.5: Tiempo Estandar (Ts) Total - Linea de Produccion de Medias Deportivas

Elaborado por: Javier Novoa

5.2.1.6. CAPACIDAD DISENADA  (ACTUAL) LINEA DE

PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS

A continuacion se muestra la tabla en la cual es posible apreciar la capacidad disefiada actual
de la linea de produccion de medias deportivas, tanto del proceso 1 como del proceso 2. De
igual manera se muestra un gréafico de barras en donde es posible visualizar de mejor manera

la diferencia entre dichas capacidades.

Tabla 5.7 Capacidad Disefiada (Actual) Linea de Produccion de Medias Deportivas

CAPACIDAD DISENADA (ACTUAL) LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS

CAPACIDAD DISENADA PROCESO 1 CAPACIDAD DISENADA PROCESO 2

idad Disefi idad Disefi idad Disefi
Capacidad Disefada Capacidad Disefiada Capacidad Disenada Capacidad Disenada
(Proceso 1) (Proceso 2) (Proceso 2)
(Proceso 1) paquetes/mes
paquetes/semana paquetes/semana paquetes/mes
72,6 290,40 71,40 285,60

Elaborado por: Javier Novoa
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CAPACIDAD DISENADA (ACTUAL) LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS
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CAPACIDAD DISENADA (ACTUAL) LINEA DE PRODUCCION DE
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MEDIAS DEPORTIVAS 72,6 290,40

71,40 285,60

FIGURA 5.6: Capacidad Disefiada (Actual) Linea de Produccién de Medias Deportivas

Elaborado por: Javier Novoa

52.1.7. CAPACIDAD DISENADA (METODO PROPUESTO) LINEA
DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS

A continuacion se muestra la tabla en la cual es posible apreciar la capacidad disefiada de la
linea de produccién de medias deportivas, tanto del método ideal o0 método actual como del
método propuesto. De igual manera se muestra un gréafico de barras en donde es posible

visualizar de mejor manera la diferencia entre dichas capacidades.

Tabla 5.8 Capacidad Disefiada (Método Propuesto) Linea de Produccién de Medias Deportivas

CAPACIDAD DISENADA (METODO PROPUESTO) LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS

DEPORTIVAS
CAPACIDAD DISENADA PROCESO 1 CAPACIDAD DISENADA (METODO
(METODO IDEAL) ESTO)
Capacidad Disefiada Capacidad Disefiada Capacidad Disefada Capacidad Disefada
(Proceso 1) (Proceso 1) (Método Propuesto) (Método Propuesto)
paquetes/semana paquetes/mes paquetes/semana paquetes/mes
72,6 290,40 79,80 319,20

Elaborado por: Javier Novoa
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CAPACIDAD DISENADA (METODO PROPUESTO) LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS

CAPACIDAD DISENADA (METODO PROPUESTO) LINEA DE PROD! 10N
DE MEDIAS DEPORTIVAS

FIGURA 5.7: Capacidad Disefiada (Método Propuesto) Linea de Produccion de Medias Deportivas

Elaborado por: Javier Novoa

5.2.1.8. PRODUCTIVIDAD LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS
DEPORTIVAS

A continuacion se muestra la tabla en la cual es posible apreciar la productividad de la linea
de produccién de medias deportivas, tanto del proceso 1 como del proceso 2. De igual manera
se muestra un grafico de barras en donde es posible visualizar de mejor manera la diferencia

entre dichas productividades.

Tabla 5.9 Productividad Linea de Produccién de Medias Deportivas

PRODUCTIVIDAD
LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS

Productividad Inicial Productividad Inicial
(Proceso 1) medias/hora | (Proceso 2) medias/hora

28,99 28,58

Elaborado por: Javier Novoa
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PRODUCTIVIDAD
LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS DEPORTIVAS

28,9
28,8
28,7

28,6

PRODUCTIVIDAD
LINEA DE PRODUCCION DE MEDIAS 28,99 28,58
DEPORTIVAS

FIGURA 5.8: Productividad Linea de Produccion de Medias Deportivas

Elaborado por: Javier Novoa

5.2.1.9. PRODUCTIVIDAD SUBPROCESO REVES TRAS COSTURA
CON OVERLOCK

A continuacidn se muestra la tabla en la cual es posible apreciar la productividad tanto del
método actual como del método propuesto en el subproceso de revés tras costura con
overlock. De igual manera se muestra un grafico de barras en donde es posible visualizar de

mejor manera la diferencia entre dichas productividades.

Tabla 5.10 Productividad Subproceso Revés tras Costura con Overlock

PRODUCTIVIDAD
SUBPROCESO REVES TRAS COSTURA CON OVERLOCK

Productividad Productividad Final
(Método Actual) (Método Propuesto)
medias/min medias/min
17,44 25,22

Elaborado por: Javier Novoa
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PRODUCTIVIDAD
SUBPROCESO REVES TRAS COSTURA CON OVERLOCK
30

25

Productividad Productividad Final
(Método Actual) (Método Propuesto)
medias/min medias/min
PRODUCTIVIDAD
SUBPROCESO REVES TRAS COSTURA 17,44 25,22
CON OVERLOCK

FIGURA 5.9: Productividad Subproceso Revés tras Costura con Overlock

Elaborado por: Javier Novoa

5.2.1.10. PRODUCTIVIDAD SUBPROCESO PLANCHADO

A continuacidn se muestra la tabla en la cual es posible apreciar la productividad tanto del
método actual como del método propuesto en el subproceso de planchado. De igual manera
se muestra un grafico de barras en donde es posible visualizar de mejor manera la diferencia

entre dichas productividades.

Tabla 5.11 Productividad Subproceso Planchado

PRODUCTIVIDAD
SUBPROCESO PLANCHADO

3,71 9,81

Elaborado por: Javier Novoa
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PRODUCTIVIDAD
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Productividad Productividad Final
(Método Actual) (Método Propuesto)
medias/min medias/min
PRODUCTIVIDAD

SUBPROCESO PLANCHADO e 958

FIGURA 5.10: Productividad Subproceso Planchado
Elaborado por: Javier Novoa

5.2.1.11. TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE PLANCHADO
METODO ACTUAL VS METODO PROPUESTO

A continuacion se muestra la tabla en la cual es posible apreciar el tiempo estandar tanto del
método actual como del método propuesto en el subproceso de planchado. De igual manera
se muestra un grafico de barras en donde es posible visualizar de mejor manera la diferencia

entre dichos tiempos.

Tabla 5.12 Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Planchado Método Actual vs Método Propuesto

TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE PLANCHADO METODO ACTUAL VS METODO

PROPUESTO
TIEMPO ESTANDAR (Ts) TIEMPO ESTANDAR (Ts)
METODO ACTUAL METODO PROPUESTO
Tiempo Estdndar (Ts) Tiempo Estandar (Ts) Tiemp ‘3 L (U 3115
(min) Método Actual | (min) Método Propuesto e eolonieste
P (Capacidad Mdxima)
387,77 146,82 244,70

Elaborado por: Javier Novoa
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TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE PLANCHADO
METODO ACTUAL VS METODO PROPUESTO
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TIEMPO ESTANDAR (Ts) SUBPROCESO DE
PLANCHADO METODO ACTUAL VS METODO 387,77 146,82 244,70
PROPUESTO

FIGURA 5.11: Tiempo Estandar (Ts) Subproceso de Planchado Método Actual vs Método
Propuesto

Elaborado por: Javier Novoa

5.2.2. ANALISIS DE ADQUISICION DE EQUIPOS

A continuacion se muestra el analisis que se realiz6 para la adquisicién de dos maquinarias
que ayudaran de manera significativa en el incremento de la productividad de la empresa
“BAYTEX INC. CIA. LTDA”. La tabla que se muestra a continuacion detalla las maquinas
que se sugiere adquirir para la organizacion, como son una maguina de planchado modelo
(CORTESE FULL BOARDING MACHINE Mod. 845 M) y un transportador de banda. A su vez se

presenta el valor de dichas maquinarias y el valor total a invertir.

234



Tabla 5.13 Inversion de Maquinaria

INVERSION DE EQUIPOS PARA MEJORA DE LA PRODUCCION

DESCRIPCION Cantidad Valor Unitario S Valor Total $
M4dquina de Planchado (CORTESE
FULL BOARDING MACHINE Mod. 1 $ 60.000,00 $ 60.000,00
845 M)
Transportador de Banda
Continuo (Banda Transportadora) ! » 2.000,00 » 2.000,00
TOTAL $ 62.000,00

Elaborado por: Javier Novoa

Cabe recalcar que la adquisicion de la nueva maquina de planchado y el transportador de
banda requieren una gran inversion, por ello se ve la necesidad de compensar esta inversion
con el valor residual de las maquinas que dispone actualmente la empresa. Como se habia
explicado con anterioridad en el capitulo tres, en el area de planchado existen tres maquinas,

dos de las cuales se utilizan para el planchado de medias.

De igual forma en el area de tejeduria existe un total de 87 maquinas tejedoras de punto de
las cuales se usan aproximadamente 60 maquinas, por ello se ve la necesidad de vender parte
de la maquinaria inutilizada para de esta manera poder compensar la adquisicion de la nueva

maquinaria.

En la siguiente tabla se realizo el céalculo de la depreciacion de las maquinas que dispone
actualmente la empresa. Para el calculo de la depreciacion se debe considerar el porcentaje
de depreciacion de las maquinas el cual es correspondiente al 10 %. Este porcentaje se
encuentra establecido en el Reglamento de Régimen Tributario Interno (Servicio de Rentas
de Internas, 2015). A su vez es importante el valor histérico de la maquinaria existente, es
decir, el valor por el cual fueron adquiridas dichas maquinas.

Tabla 5.14 Célculo de la Depreciacién de Equipos de la Empresa

DEPRECIACION DE EQUIPOS DE LA EMPRESA
DESCRIPCION Cantidad | Valor Histérico Porcentaje Valor Residual Depreciacion
Méquina de Planchado 3 $10.000,00 10% $1.000,00 $ 900,00
Maquina de tejido de medias | $18.000,00 10% $1.800,00 $1.620,00
(Maquina para hacer punto)

Elaborado por: Javier Novoa
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A continuacion se muestra cémo se obtuvieron los calculos correspondientes a las maquinas
de planchado:

Para el calculo del valor residual se hizo uso de la férmula:
Valor Residual = Valor Historico * Porcentaje de Depreciacion

Entonces:

Valor Residual = $10.000,00 = 0.10

Valor Residual = $1.000,00

Para el calculo de la depreciacion se hizo uso de la formula:

Valor Historico — Valor Residual)

Depreciacion = ( —— —
Vida Util en Afios

La vida atil de la méaquina de planchado es de 10 afios. Entonces:

., $10.000,00 — $1.000,00
Depreciacion = 10

Depreciaciéon = $900,00
En la siguiente tabla se puede apreciar la depreciacién acumulada y el saldo de la maquina

de planchado correspondiente a un periodo de tiempo determinado. En este caso la maquina

de planchado tiene un uso de aproximadamente 8 afios, entonces:
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Tabla 5.15 Valor de Salvamento - Maquina de Planchado

VALOR DE SALVAMENTO - MAQUINA DE PLANCHADO

PERIODO VALOR HISTORICO | DEPRECIACION ey SALDO
ACUMULADA
1 $10.000,00 $900,00 $900,00 $9.100,00
2 $10.000,00 $900,00 $1.800,00 $8.200,00
3 $10.000,00 $900,00 $2.700,00 $7.300,00
4 $10.000,00 $900,00 $3.600,00 $ 6.400,00
5 $10.000,00 $900,00 $4.500,00 $5.500,00
6 $10.000,00 $900,00 $5.400,00 $4.600,00
7 $10.000,00 $900,00 $6.300,00 $3.700,00
8 $10.000,00 $900,00 $7.200,00 $2.800,00
9 $10.000,00 $900,00 $8.100,00 $1.900,00
10 $10.000,00 $900,00 $9.000,00 $1.000,00

Elaborado por: Javier Novoa

La tabla anterior nos muestra el saldo en un periodo de 8 afios por lo cual podemos concluir
que la maquina al final del periodo 8 tiene un monto de $2.800,00.

Para el célculo del Valor de Salvamento de las maquinas de planchado se hizo uso de la

férmula:
Valor Salvamento = Valor del Saldo » # Maquinas a vender

Entonces:
Valor Salvamento = $2.800,00 * 3

Valor Salvamento = $8.400,00
El calculo del valor de salvamento de las maquinas de tejido de medias (Maquina para hacer
punto) se realiza de la misma manera que los calculos que se hicieron con anterioridad para
las maquinas de planchado, con la diferencia de que el nimero de afios de las maquinas de

tejido de medias es correspondiente a 9 afios. Entonces:
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Tabla 5.16 Valor de Salvamento - Maquina de Tejido de Medias

VALOR DE SALVAMENTO - MAQUINA DE TEJIDO DE MEDIAS (MAQUINA PARA HACER PUNTO)

) . DEPRECIACION
PERIODO VALOR HISTORICO DEPRECIACION ACUMULADA SALDO
1 $18.000,00 $1.620,00 $1.620,00 $16.380,00
2 $18.000,00 $1.620,00 $3.240,00 $14.760,00
3 $18.000,00 $1.620,00 $4.860,00 $13.140,00
4 $18.000,00 $1.620,00 $6.480,00 $11.520,00
5 $18.000,00 $1.620,00 $8.100,00 $9.900,00
6 $18.000,00 $1.620,00 $9.720,00 $8.280,00
7 $18.000,00 $1.620,00 $11.340,00 $6.660,00
8 $18.000,00 $1.620,00 $12.960,00 $5.040,00
9 $18.000,00 $1.620,00 $14.580,00 $3.420,00
10 $18.000,00 $1.620,00 $16.200,00 $1.800,00

Elaborado por: Javier Novoa

La tabla anterior nos muestra el saldo en un periodo de 9 afios por lo cual podemos concluir

que la maquina al final del periodo 9 tiene un monto de $3.420,00.

Para el calculo del Valor de Salvamento de las méaquinas de tejido de medias (Méaquina para

hacer Punto) se hizo uso de la formula:
Valor Salvamento = Valor del Saldo * # Maquinas a vender

Entonces:
Valor Salvamento = $3.420,00 = 14

Valor Salvamento = $47.880, 00
El valor total de salvamento se obtiene de la suma del valor de salvamento de las maquinas

de planchado y las maquinas de tejido de medias, entonces:

Valor Total de Salvamento = $8.400,00 + $47.880,00
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Valor Total de Salvamento = $56.280,00

Finalmente en la tabla que se presenta a continuacion se puede apreciar el valor total que se
debe invertir en la empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”.

Tabla 5.17 Tabla Resumen de Inversion

INVERSION TOTAL

Valor Total de Inversion $ 62.000,00
Valor Total de Salvamento $ 56.280,00
Valor a Invertir $5.720,00

Elaborado por: Javier Novoa

Es importante tomar en cuenta que a pesar de tener una inversion elevada el valor de
salvamento de la maquinaria inutilizada reduce considerablemente el valor de la inversion,
obteniendo de esta manera un precio de inversion mas admisible para la empresa. Cabe
recalcar que el valor de inversion que se va a realizar forma parte de un capital propio y no

como parte de algun tipo de préstamo perteneciente a una entidad bancaria.

5.2.3. RECUPERACION DE LA INVERSION

Se realizé el calculo del margen de utilidad bruta con la finalidad de poder determinar el
tiempo de recuperacion de la inversion. Para obtener este margen de utilidad se considero la
capacidad disefiada del método propuesto debido a que al adquirir la nueva maquinaria se
incrementaria el volumen de produccion. Este dato permitird conocer en cuanto tiempo se
puede recuperar el dinero invertido al adquirir la maquinaria mencionada anteriormente. A

continuacion se muestra la tabla correspondiente al margen de utilidad bruta.

239



Tabla 5.18 Margen de Utilidad Bruta

Precio de Venta del Producto Costo de Produccién Capacidad Disefiada A
) ) Ingresos Totales Costos de Produccion
(Paquete de Medias) (Paq de Medias) (Método Actual) paquetes/mes
$10,00 $6,00 290,4 $2.904,00 $1.742,40

Margen de Utilidad Bruta = Ingresos Totales — Costos de Producciéon

Margen de Utilidad Bruta = $ 2904,00 — $1742,40

Margende Utilidad Bruta =$1161,60

$10,00 $6,00 319,2 $3.192,00 $1.915,20

Margen de Utilidad Bruta = Ingresos Totales — Costos de Produccién

Margen de Utilidad Bruta= $3.192,00 — $1.915,20

Margende Utilidad Bruta =$1.276,80

Elaborado por: Javier Novoa

Se procedid a realizar el célculo respectivo de la utilidad bruta tanto del método actual como
del método propuesto. Para calcular el margen de utilidad bruta del método actual se
considerd los ingresos totales correspondientes a $ 2.904,00 y los costos de produccién
correspondientes a $ 1.742,40. El margen de utilidad bruta se obtuvo de los ingresos totales
($ 2.904,00) menos los costos produccion ($ 1.742,40), lo cual equivale a $ 1.161,60.

Para calcular el margen de utilidad bruta del método propuesto se considerd los ingresos
totales correspondientes a $ 3.192,00 y los costos de produccién correspondientes a
$1.915,20. El margen de utilidad bruta se obtuvo de los ingresos totales ($ 3.192,00) menos
los costos produccion ($ 1.915,20), lo cual equivale a $ 1.276,80.

Cabe recalcar que la utilidad mensual es de $ 1.276,80 pero la diferencia de la utilidad

propuesta con respecto a la obtenida actualmente es de $ 115,20.
Utilidad = Margen Utilidad Propuesto — Margen Utilidad Actual

Utilidad = $1.276,80 — $1.276,80
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Utilidad = $115,20

Este dato es la utilidad extra obtenida al proponer un nuevo método de trabajo. Por lo tanto,
el dato obtenido al realizar la diferencia de utilidad nos permite realizar el célculo a fin de

conocer el tiempo de recuperacion de la inversion.

Para realizar el calculo del periodo de recuperacion de la inversion se debe considerar el

margen de utilidad obtenida, asi como el monto total a invertir.

Entonces:
Margende Utilidad = $ 115'20/mes
Monto de Inversiéon = $ 5000,00

De esta manera tenemos:

Recuperacion de Inversion = Monto de Inversién/Margen de Utilidad

$5000,00

Recuperacion de Inversion = W
mes

Recuperacion de Inversion = 43,40 meses

Se puede concluir que al obtener un margen de utilidad correspondiente a $ 115,20 el periodo
de recuperacion de la inversion es alrededor de 43,30 meses, es decir, aproximadamente 3

afios y 7 meses de haber realizado la inversion.

Finalmente es importante dar a conocer que el valor de salvamento que se obtuvo a fin de
tener una inversion mas baja se realizé con 14 de las maquinas tejedoras de punto y no con
las 27 méaquinas que estd dispuesta vender la empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”, es
decir, se puede considerar la venta de las 13 maquinas tejedoras de punto restantes, o algunas

de ellas, para de esta manera obtener una minima inversion.
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CAPITULO VI

6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. CONCLUSIONES

>

Los fundamentos tedricos y cientificos en los cuales se sustento esta investigacion
fue la metodologia de estudio de tiempos, la cual permitié a través de diferentes tipos
de herramientas de estudio del trabajo analizar el proceso productivo a fin de obtener

un analisis de la situacion actual en la que se encuentra la empresa “BAYTEX INC.

CIA. LTDA™.

A fin de conocer el proceso productivo se realiz6 el analisis de la situacion actual,
haciendo uso de herramientas tales como flujograma analitico a traves del cual se
pudo detallar la secuencia de actividades pertinentes a los diferentes subprocesos, asi
mismo esta herramienta permitio apreciar la distancia y el tiempo de las actividades

ejecutadas por los operadores.

De igual manera se realizé el estudio de tiempos en la linea de produccion de medias
deportivas de la empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”, la cual se divide en dos
procesos, esto debido a que en el subproceso de Costura se ejecuta de dos maneras
distintas, la primera se la realiza con la maquina Overlock, mientras que la segunda
se ejecuta con la maquina Unidora. Por ende se realizé el Estudio de Tiempos en
ambos procesos a fin de determinar el Tiempo Estandar de cada proceso, para ello se

considerd el tiempo observado, el factor de valoracion y los suplementos.

Se obtuvo como resultado que el Tiempo Estandar del proceso 1 es
(Ts,) = 2979,59 min, y el tiempo estandar del proceso 2 es (Ts,) = 3022,91 min.
Luego de haber calculado el Tiempo Estandar de los respectivos procesos, se llego a
la conclusidon que el proceso 1 es el método de trabajo idéneo debido a que tiene un

Tiempo Estandar inferior al Tiempo Estandar del proceso 2.

En lo que respecta al estudio de métodos, se plante6 como propuesta de mejora

nuevos métodos de trabajo, tales como nuevas herramientas de transporte en el
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subproceso de costura, es decir, una banda transportadora; y a su vez la adquisicion
de una maquina de planchado (CORTESE FULL BOARDING MACHINE Mod. 845
M) permitirian obtener un incremento de la productividad a nivel global en laempresa

correspondiente a 9.83%.
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6.2. RECOMENDACIONES

» Enla empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA” se recomienda considerar los métodos
de trabajo propuestos en esta investigacion en los subprocesos tanto de Reveés como
de Planchado, debido a que permiten tener un incremento considerable en la

productividad de los subprocesos mencionados anteriormente.

» La adquisicién tanto del transportador de banda como de la maquina de planchado
requieren de una inversion considerable, por ello se recomienda compensar el monto
de inversion con el valor de salvamento de la maquinaria existente tanto en el area de

planchado como en el &rea de tejeduria.

» El mejorar un método debe ser un proceso continuo dentro de cualquier organizacion,
por ello de manera periddica se debe realizar un analisis en las diferentes éreas a fin
de detectar situaciones problematicas para de esa manera generar soluciones
adecuadas que permitan definir lineamientos para un manejo adecuado del método de

propuesta planteado.
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ANEXOS



ANEXO 1

EMPRESA BAYTEX INC. CIA. LTDA

Las imagenes que se presentan a continuacion muestran los exteriores de la empresa
“BAYTEX INC. CIA. LTDA”.
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ANEXO 2

BODEGA DE MATERIA PRIMA

Las imégenes que se presentan a continuacion muestran el area de bodega de la empresa
“BAYTEX INC. CIA. LTDA”.
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ANEXO 3

AREA DE TEJEDURIA

Las imagenes que se presentan a continuacion muestran el area de tejeduria de la empresa
“BAYTEX INC. CIA. LTDA”.
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ANEXO 4

AREA DE COSTURA

Las imagenes que se presentan a continuacion muestran el area de costura de la empresa
“BAYTEX INC. CIA. LTDA”.

SUBPROCESO DE COSTURA CON UNIDORA
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SUBPROCESO DE COSTURA CON OVERLOCK
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ANEXO 5

AREA DE REVES

Las imagenes que se presentan a continuacion muestran el area de revés de la empresa
“BAYTEX INC. CIA. LTDA”.

SUBPROCESO DE REVES TRAS COSTURA CON OVERLOCK
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ANEXO 6

AREA DE PLANCHADO

Las iméagenes que se presentan a continuacion muestran el &rea de planchado de la empresa
“BAYTEX INC. CIA. LTDA”.
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ANEXO 7

AREA DE EMPAQUETADO

Las imégenes que se presentan a continuacion muestran el area de empaquetado de la
empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”.
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ANEXO 8

FORMATO DE ENTREVISTA

UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE
FACULTAD DE INGENIERIA EN CIENCIAS APLICADAS
CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Gracias por realizar la Entrevista. Solicitamos su colaboracion diligenciando el siguiente

cuestionario, cuyos resultados pretenden conocer la problematica existente dentro del
proceso productivo de la empresa “BAYTEX INC. CIA. LTDA”.

1.

2.

3.

4.

5.

6.

¢ Cual piensa usted que es el problema principal en el area de produccion?

¢ Existen retrasos en los tiempos establecidos de entrega del producto?

¢El aprovechamiento de los insumos y/o recursos utilizados en todo el proceso

productivo de la empresa es 6ptimo?

¢El producto en proceso que se demanda de un &rea al area subsecuente es

entregado justo a tiempo?

¢Las cargas de trabajo al personal de la empresa son de manera equitativa

permitiendo a los trabajadores desenvolverse de manera eficiente?

¢Considera que es necesario disponer de un metodo que permita realizar el proceso
productivo de una manera sistematica permitiendo lograr ser eficientes en su linea de

produccién?
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